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(57) Abstract: The invention relates to a method and a device for positioning pairs of opposing glass sheets (24, 25) in a vertical 
assembly and press device for insulating glass panes, said device forming part of a production line for said panes. To produce a 
pane of this type, a first glass sheet (24) and a second glass sheet (25) that comprises a spacer (27) are fed to the assembly and press 
device in a vertical position on a horizontal conveyor, supported against an inclined first support unit (1, 31). Said assembly and 
press device comprises a sub-assembly of two press plates (la, 2a), which can be transferred from a first position, in which they 
are inclined in opposite directions, into a second position, in which they are parallel, by means of the following steps: (a) transport 
of the first glass sheet (24) that is supported against the first support unit (1, 31) on a first section (20) of the horizontal conveyor 
until it reaches a predetermined position, in which it is immobilised; (b) the first glass sheet (24) is displaced transversally to the 
transport direction of the horizontal conveyor into a position lying opposite the first position, in which it is supported vertically on 
the horizontal conveyor against a second support unit (2, 32), which is inclined in the opposite direction to that of the first support 
unit (1, 31); (c) transport of the second glass sheet (25) that is supported against the first support unit (1, 31) into the first position; 
(d) simultaneous transport of the first and second sheets (24, 25), supported against their respective support unit (1, 2, 31, 32), on a 
second section (30) of the horizontal conveyor, which can be driven independently of the first section (20) of the horizontal conveyor, 
into a predetermined second position; (e) steps (a) to (d) are repeated at least once for glass sheets that are designed for the assembly 
of at least one additional insulating glass pane; (f) simultaneous transport of the pair of glass sheets (24, 25) on the second section (30) 
of the horizontal conveyor into the open assembly and press device, which comprises a third section (40) of the horizontal conveyor, 
said section being driven independently of the second section (30) of the horizontal conveyor; (g) immobilisation of the pair of glass 
sheets (24, 25) in the assembly and press device. 



(57) Zusammenfassung: Beschrieben werden ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Positionieren von einander paarweise ge- 
^ geniiberliegenden Glastafeln (24, 25) in einer vertikalen Zusammenbau- und Pressvorrichtung fiir Isolierglasscheiben, welche Teil 
\^ einer Fertigungslinie fiir Isolierglasscheiben ist, in welcher fiir eine 

[Fortsetzung aufder nachsten Seite J 



WO 2005/080734 A2 I Hill llllllll II llllll Mill IIMI lllll llll I II III lllll lllll lllll lllll Mill llll lllllll llll Mil llll 



(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir Veroffentlicht: 

jede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW, — ohne internationalen Recherchenbericht and emeut zu ver- 
GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, offentlichen nach Erhalt des Berichts 

ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, 

TJ, TM), europaisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, Zur Erkldrung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 

EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, MC, NL, kiirzungen wird auf die Erklarungen ("Guidance Notes on Co- 

PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 

CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). PCT-Gazette verwiesen. 



Isolierglasscheibe eine erste Glastafel (24) und eine zweite, mit einem Abstandhalter (27) versehene Glastafel (25) auf einem 
Waagerechtforderer stehend und gegen eine geneigte erste Stutzeinrichtung (1,31) gelehnt der Zusammenbau- und Pressvorrichtung 
zugefiihrt werden, welche eine Anordnung aus zwei Pressplatten (la, 2a) hat, welche aus einer ersten Stellung, in welcher sie 
in entgegengesetzte Richtungen geneigt sind, in eine zweite Stellung uberfuhrbar ist, in welcher sie parallel zueinander sind, 
durch (a) Fordern der ersten gegen die erste Stutzeinrichtung (1, 31) gelehnten Glastafel (24) auf einem ersten Abschnitt (20) des 
Waagerechtforderers bis in eine vorbestimmte erste Lage, in welcher sie stillgesetzt wird, (b) Uberfuhren der ersten Glastafel 
(24) quer zur Fordervorrichtung des Waagerechtforderers in eine der ersten Lage gegeniiberliegende Lage, in welcher sie auf dem 
Waagerechtforderer stehend gegen eine zweite Stutzeinrichtung (2, 32) gelehnt ist, welche in die entgegengesetzte Richtung geneigt 
ist als die erste Stutzeinrichtung (1, 31), (c) Fordern der zwei ten, gegen die erste Stutzeinrichtung (1, 31) gelehnten, Glastafel (25) 
bis in die erste Lage, (d) gleichlaufendes Fordern der ersten und zweiten Glastafel (24, 25), gegen ihre jeweilige Stutzeinrichtung 
(1, 2, 31, 32) gelehnt, auf einen zweiten Abschnitt (30) des Waagerechtforderers, welcher getrennt vom ersten Abschnitt (20) des 
Waagerechtforderers antreibbar ist, in eine vorbestimmte zweite Lage, (e) wenigstens einmaliges Wiederholen der Schritte (a) bis 
(d) fiir Glastafeln, welche fiir den Zusammenbau wenigstens einer weiteren Isolierglasscheibe bestimmt sind, (f) gleichlaufendes 
Fordern der auf dem zweiten Abschnitt (30) des Waagerechtforderers stehenden Paare von Glastafeln (24, 25) in die geoffnete 
Zusammenbau- und Pressvorrichtung, die einen dritten Abschnitt (40) des Waagerechtforderers hat, welcher getrennt vom zweiten 
Abschnitt (30) des Waagerechtforderers antreibbar ist, (g) Stillsetzen der Paare von Glastafeln (24, 25) in der Zusammenbau- und 
Pressvorrichtung. 
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Verfahren zum Positionieren von Glastafeln in einer vertikalen Zusammenbau- und 

Pressvorrichtung fur Isolierglasscheiben 

Die Erfindung geht von einem Verfahren mit den im Oberbegriff des Anspruchs 1 angege- 
benen Merkmalen und von einer Vorrichtung mit den im Oberbegriff des Anspruchs 8 an- 
5 gegebenen Merkmalen aus. 

Aus der EP 0 615 044 Al ist eine Vorrichtung zum Zusammenbauen, Gasfullen und Ver- 
pressen von Isolierglasscheiben bekannt, welche zwei Pressplatten hat, die in ihrer Aus- 
gangsstellung einander in V-formiger Anordnung gegentiberstehen, so dass sie urn einige 
Grad in entgegengesetzte Richtungen geneigt sind. Unterhalb einer jeden Pressplatte befin- 

1 0 det sich ein Waagerechtfbrderer, welcher aus einer Zeile von synchron antreibbaren Rollen 
gebildet ist, die eine rechtwinklig zur Pressplatte orientierte Drehachse haben. Die Zusam- 
menbau-, Gasfiill- und Pressvorrichtung ist Bestandteil einer Fertigungslinie fur Isolierglas- 
scheiben, in welcher fur eine Isolierglasscheibe eine erste Glastafel und eine zweite, mit ei- 
nem Abstandhalter versehene Glastafel auf einem sich durch die Fertigungslinie ziehenden 

1 5 Waagerechtfbrderer stehend und gegen eine geneigte Stutzeinrichtung geiehnt der Zusam- 
menbau-, Gasfiill- und Pressvorrichtung zugefiihrt werden. Die Vorrichtung wird als "verti- 
kal" bezeichnet, weil in ihr die Glastafeln nicht liegend, sondern stehend gefbrdert und zur 
Isolierglasscheibe zusammengebaut werden. Der Zusammenbau-, Gasfiill- und Pressvor- 
richtung ist eine Transportvorrichtung vorangestellt, welche zwei Stutzeinrichtungen hat, 

20 welche in gleicher Weise V-formig angeordnet sind wie die Pressplatten. Durch diese For- 
dervorrichtung erstreckt sich in gleicher Hohe wie in der Zusammenbau-, Gasfiill- und 
Pressvorrichtung ein Abschnitt des Waagerechtforderers, welcher in gleicher Weise wie 
dort aus zwei nebeneinander verlaufenden Zeilen von synchron ahtf^ibbaren Rollen gebildet 
ist. Diese Transportvorrichtung fbrdert zwei fur eine Isolierglasscheibe bestimmte Glasta- 

25 feln, von denen eine mit einem Abstandhalter versehen ist, paarweise und in V- Anordnung 
in die Zusammenbau-, Gasfiill und Pressvorrichtung, in welcher sie in der Nahe des vorde- 
ren Endes der Pressplatten aneinander deckungsgleich gegenuberliegend angehalten 
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werden. Sie werden dann durch Ansaugen an den Pressplatten fixiert. Dazu ist iiber die 
Pressplatten eine Vielzahl von OflEhungen verteilt, welche mit einem Geblase verbunden 
sind. Durch die Offhungen der Pressplatten kann Luft wahlweise gesaugt oder geblasen 
werden. Werden Glastafeln entlang der Pressplatten bewegt, wird Luft aus den Offhungen 
5 geblasen, so dass sich zwischen den Pressplatten und den Glastafeln ein Luftkissen bildet, 
auf welchem die Glastafeln gleiten konnen. Zum Fixieren der Glastafeln wird von Blasen 
auf Saugen umgeschaltet. Haben die Pressplatten die Glastafeln fest angesaugt, werden die 
beiden Rollenzeilen des Waagerechtforderers vom Rand der Pressplatten wegbewegt und 
die Pressplatten in eine senkrechte Stellung verschwenkt und einander soweit angenahert, 

1 0 dass zwischen der einen Glastafel und dem ihr gegenuber liegenden Abstandhalter noch ein 
Spalt von definierter Breite bleibt. Der vordere senkrechte Abschnitt des Spalts wird durch 
eine am vorderen Ende der Pressplatten vorgesehene hangende Dichteinrichtung abgedich- 
tet. Der hintere vertikale Abschnitt des Spalts wird durch eine von hinten her zwischen die 
Pressplatten einfuhrbare, horizontal-verschiebliche, hangende Dichteinrichtung abgedichtet. 

15 An den unteren Rand der Pressplatten und der Glastafeln legt sich ein von unten hochfah- 
render Gasfiillbalken dicht an, durch welchen der untere Abschnitt des Spalts abgedichtet 
wird. Von unten wird ein Schwergas aufsteigend zwischen die beiden Glastafeln eingeleitet. 
Hat das Schwergas die Luft aus dem Raum zwischen den beiden Glastafeln verdrangt, wer- 
den die Pressplatten einander bis auf einen Abstand angenahert, welcher mit der Dicke der 

20 herzustellenden Isolierglasscheibe ubereinstimmt und dadurch wird die Isolierglasscheibe 
geschlossen und verpresst. Daraufhin wird der Gasfiillbalken wieder abgesenkt, die hangen- 
den Dichteinrichtungen werden in ihre Ausgangslage zuriickbewegt, der Saugvorgang an 
einer der Pressplatten wird beendet und beide Pressplatten werden in ihre V-fbrmige Aus- 
gangslage zuriickbewegt, wobei eine der Pressplatten die Isolierglasscheibe mitnimmt. Die 

25 beiden Zeilen von angetriebenen Rollen werden wieder in ihrer Ausgangslage am unteren 
Rand der Pressplatten zuriickbewegt. An der Pressplatte, an welcher die Isolierglasscheibe 
anliegt, wird von Saugen auf Blasen umgeschaltet, so dass ein Luftkissen entsteht, auf wel- 
chem die Isolierglasscheibe aus der Presse herausgefbrdert wird. 
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Durch die vielen Arbeitsgange, die in der Zusammenbau-, Gasfull- und Pressvorrichtung 
ablaufen, ist sie die langsamste Station in einer Fertigungslinie fur Isolierglasscheiben und 
bestimmt deren Taktzeit und begrenzt dadurch deren Leistungsfahigkeit. 

Um die Leistungsfahigkeit einer Zusammenbau-, Gasfull- und Pressvorrichtung zu erhdhen, 
5 ist es aus der DE 42 12 256 C2 bereits bekannt, eine solche Vorrichtung so auszubilden, 
dass in ihr zwei Isolierglasscheiben gleichzeitig mit Gas gefullt, zusammengebaut und ver- 
presst werden konnen. Zu diesem Zweck hat die bekannte Vorrichtung eine erste festste- 
hende, geneigt angeordnete, als Luftkissenwand ausgebildete Pressplatte, welcher neben- 
einander zwei halb so groBe bewegliche Pressplatten parallel gegenuberliegen. Die beiden 
1 0 halb so groBen Pressplatten sind als Saugplatten ausgebildet. Diese bekannte Vorrichtung 
arbeitet wesentlich anders als die aus der EP 0 615 044 Al bekannte: Die erste Glastafel fur 
die erste Isolierglasscheibe wird auf einem aus einer Zeile von angetriebenen Rollen gebil- 
deten Waagerechtfbrderer, welcher am unteren Rand der feststehenden Pressplatte ange- 
ordnet ist, in die Vorrichtung transportiert und in der Nahe des vorderen Randes der fest- 
1 5 stehenden Pressplatte angehalten. Die vordere der beiden beweglichen Pressplatten wird 
gegen die Glastafel gefahren, saugt sie an und hebt sie vom Waagerechtfbrderer und von 
der feststehenden Pressplatte ab. Die zweite, mit einem Abstandhalter versehene Glastafel 
fur die erste Isolierglasscheibe wird dann in die Vorrichtung gefbrdert und deckungsgleich 
zur ersten Glastafel positioniert. Diese Vorgange wiederholen sich ftir die beiden Glasta- 

20 feln, aus welchen die zweite Isolierglasscheibe zusammengebaut wird, mit der Besonder- 
heit, dass diese in der Nahe des hinteren Endes der feststehenden Pressplatte positioniert 
werden und dass die Abhebebewegung von der hinteren kleinen Pressplatte durchgefiihrt 
wird. Saugeinrichtungen an den beiden beweglichen Pressplatten biegen die beiden daran 
hangenden Glastafeln am vorderen, bzw. hinteren Rand etwas auf, nahern sie der festste- 

25 henden Pressplatte an, bis sie mit Ausnahme der Stelle, wo sie gebogen sind, mit dem ge- 
geniiberliegenden Abstandhalter verkleben. Durch den verbleibenden offenen Spalt zwi- 
schen dem jeweiligen Glastafelpaar wird dann Schwergas eingeleitet. Hat das Schwergas 
die Luft zwischen den Glastafeln verdrangt, wird die Biegung der Glastafeln ruckgangig ge- 
macht, wodurch die Isolierglasscheiben geschlossen werden. Sie werden dann verpresst und 

30 auf dem Waagerechtfbrderer stehend aus der Vorrichtung herausgefordert. 
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Abgesehen davon, dass diese Presse technisch aufwendig ist, wird der Taktzeitgewinn 
durch das gleichzeitige Fallen zweier Isolierglasscheiben mit einem Schwergas zu einem er- 
heblichen Teil dadurch wieder zunichte gemacht, dass fur das Positionieren der vier Glasta- 
feln in der Zusammenbau-, Gasfiill- und Pressvorrichtung mehr Zeit benotigt wird als in ei- 
5 ner aus der EP 0 615 044 Al bekannten Vorrichtung. 

Aus der EP 0 857 849 A2 sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Zusammenbauen 
und Verpressen von Isolierglasscheiben bekannt, bei denen bereits vor der Zusammenbau- 
und Pressvorrichtung die Glastafeln fiir zwei Isolierglasscheiben einander paarweise gegen- 
uberliegend aufgestellt und gleichzeitig hintereinander in die Zusammenbau- und Pressvor- 

1 0 richtung gefbrdert werden. Dabei werden die Glastafeln von vorne herein parallel zueinan- 
der ausgerichtet und in derselben, fiir vertikale Fertigungslinien typischen Neigung aufge- 
stellt. Da die einzelnen Glasscheiben jedoch zunachst aufeinander zugefuhrt werden, erfor- 
dert das entweder eine Drehstation oder eine querverschiebliche Transportstrecke mit ge- 
trennten Forder- und Abstutzeinrichtungen fiir die parallel zueinander stehenden Glastafeln. 

1 5 Das erfordert einen erheblichen apparativen Aufwand. Hinzu kommt, dass man auch in der 
Zusammenbau- und Pressvorrichtung zwischen deren Pressplatten eine zusatzliche hohen- 
verstellbare Abstutzeinrichtung fiir eine der beiden Glastafeln eines jeden Glastafelpaares 
benotigt und das diese zusatzliche Abstutzeinrichtung vor dem SchlieBen und Verpressen 
der Isolierglasscheiben aus dem Raum zwischen den Pressplatten herausbewegt werden 

20 muB. Auch das macht die bekannte Vorrichtung auBerordentlich aufwendig. Hinzu kommt, 
dass sowohl die Drehvorrichtung als auch die Presse, welche hintereinander zwei bewegli- 
che Pressplatten hat, nicht mehr als zwei Isolierglasscheiben zugleich zusammengebaut 
werden konnen. Wegen ihrer Nachteile hat die aus der EP 0 857 849 A2 bekannte Vorrich- 
tung keinen Eingang in die Praxis gefundea 

25 Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Weg aufzuzeigen, wie die 
Taktzeit und damit die Leistungsfahigkeit einer Fertigungslinie fiir Isolierglasscheiben, wel- 
che eine Vorrichtung zum Zusammenbauen und Verpressen von Isolierglasscheiben enthalt, 
die vorzugsweise auch zum Gasfiillen eingerichtet ist, ohne groBen Aufwand gesteigert und 
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die Fertigung von Isolierglasscheiben verbilligt werden kann, ohne dass das mit einer Ein- 
buBe an Qualitat der Isolierglasscheiben erkauft wird. 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren mit den im Patentanspruch 1 angegebenen 
Merkmalen und durch eine Vorrichtung mit den im Patentanspruch 8 angegebenen Merk- 
5 malen. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen 
angegeben. 

ErfindungsgemaG werden die Glastafeln fur zwei oder mehr als zwei Isolierglasscheiben auf 
einem vor der Zusammenbau- und Pressvorrichtung liegenden Abschnitt des Waagerecht- 
fbrderers einander paarweise in V-fbrmiger Anordnung gegenuberliegend und paarweise 
1 0 aufeinander folgend positioniert und dann gemeinsam und gleichlaufend in die Zusammen- 
bau- und Pressvorrichtung gefbrdert und dort stillgesetzt. 

Die Erfindung hat wesentliche Vorteile: 

♦ Das Positionieren von zwei oder mehr als zwei Scheibenpaaren auf einem vor der 
Zusammenbau- und Pressvorrichtung liegenden zweiten Abschnittes des 

1 5 Waagerechtfbrderers kann erfolgen, wahrend in der Zusammenbau- und 

Pressvorrichtung ein Zusammenbau- und Pressvorgang, wahlweise auch ein 
Gasfiillvorgang stattfindet. 

♦ Dadurch, dass die Glastafelpaare in V-fbrmiger Anordnung positioniert, so in die 
Zusammenbau- und Pressvorrichtung uberfuhrt und erst dort parallel zueinander 

20 ausgerichtet werden, kommt man mit weniger Aufwand als im Falle der EP 0 615 044 
Al und der EP 0857 849 A2 aus und benotigt insbesondere keine drehbaren oder 
verschiebbaren Transportstrecken und keine zusatzlichen Stiitzeinrichtungen zwischen 
den Pressplatten der Zusammenbau- und Pressvorrichtung. 

♦ Das Fordern der auf dem zweiten Abschnitt des Waagerechtfbrderers positionierten 
25 Glastafelabschnitte in die Zusammenbau- und Pressvorrichtung erfordert nicht mehr 

Zeit, als fur das Uberfuhren eines einzigen Glasscheibenpaares in die Zusammenbau- und 
Pressvorrichtung benotigt wird. 
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♦ Die for das Positionieren mindestens eines Glastafelpaares erforderliche Zeit kann - 
verglichen mit dem Stand der Technik - eingespart werden. 

♦ Dadurch, dass die Glasscheibenpaare gleichlaufend in die Zusammenbau- und 
Pressvorrichtung gefordert werden, geht ihre Positionierung relativ zueinander nicht 

5 verloren. 

♦ Die Erfindung ist auf die Fertigung von Isolierglasscheiben, die mit einem Schwergas 
gefiillt werden, ebenso anwendbar wie auf die Herstellung von Isolierglasscheiben, die 
gewdhnliche Luft enthalten. 

♦ Die erfindungsgemaCe Vorrichtung kann nicht nur benutzt werden, um mehrere Paare 
1 0 von Glastafeln gleichlaufend in die Zusammenbau- und Pressvorrichtung zu uberfohren 

und dort gegebenenfalls mit einem Schwergas zu follen, zusammenzubauen und zu 
verpressen, sondern eignet sich auch for das Gasfollen, Zusammenbauen und Verpressen 
von nur einer einzigen Isolierglasscheibe, insbesondere von auBergewohnlich langen 
Isolierglasscheiben. In jedem Fall wird es bevorzugt, in dichter Folge so viele 

1 5 Glastafelpaare hintereinander in der Zusammenbau- und Pressvorrichtung zu 

positionieren, wie sie aufhehmen kann, ohne dass das letzte Glasscheibenpaar uber das 
hintere Ende der Zusammenbau- und Pressvorrichtung vorsteht Soweit in diesem 
Zusammenhang die BegrifFe "vor" und "hinter" benutzt werden, beziehen diese sich auf 
die Forderrichtung des Waagerechtfbrderers. In diesem Sinne ist das hintere Ende der 

20 Zusammenbau- und Pressvorrichtung jenes Ende, an welchem die Glasscheibenpaare in 
die Zusammenbau- und Pressvorrichtung hinein gefbrdert werden. 

♦ Der zusatzliche apparative Aufwand, der benotigt wird, um zwei oder mehr als zwei 
Glasscheibenpaare schon vor der Zusammenbau- und Pressvorrichtung einander 
paarweise gegenuberliegend und aufeinanderfolgend positionieren zu konnen, ist 

25 vergleichsweise gering, da vor der Zusammenbau- und Pressvorrichtung lediglich eine 
Positionieraufgabe zu bewaltigen ist, for deren Bewaltigung Bauteile und Baugruppen 
verwendet werden konnen, welche in Fertigungslinien for Isolierglasscheiben ohnehin 
standardmaBig verwendet werden, namlich Waagerechtfbrderer, auf welchen Glastafeln 
stehend gefordert werden konnen, Stutzeinrichtungen, zum Beispiel Rahmen, die ein 

30 Feld von freilaufenden Rollen tragea, oder eine Luftkissenwand, an welche sich die 
Glastafeln anlehnen konnen, wahrend sie auf dem Waagerechtfbrderer stehen und 
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schlielMich Mittel zum Uberfuhren einer Glastafel von einer geneigten 
Abstiitzeinrichtung zu einer gegenuberliegenden, entgegengesetzt geneigten 
Abstutzeinrichtung, bei welcher es sich im einfachsten Fall urn eine Luftkissenwand 
handeln kann, eine Platte, welche eine Anordnung von Lochern aufweist, durch die 
5 mittels eines Geblases wahlweise Luft geblasen werden kann, so dass zwischen der 
Platte und einer anliegenden Glastafel ein Luftkissen erzeugt wird, auf welchem die 
Glastafel beim Transport gleiten kann, oder durch welche Luft angesaugt wird, wodurch 
eine an der Platte anliegende Glastafel angesaugt und fixiert wird. Eine andere 
Moglichkeit besteht darin, eine Stiitzeinrichtung, welche ein Feld von freilaufenden 

1 0 Rollen aufweist, um Sauger zu erganzen, welche in quer zur Forderrichtung 

verlaufenden Ebenen bewegbar sind, so dass sie auf eine Glastafel aufgesetzt werden 
konnen, sich daran festsaugen und sie anschlieBend mitnehmen. 
♦ Die Art und Weise wie Paare von Glastafeln vor der Zusammenbau- und 

Pressvorrichtung positioniert und dann gleichlaufend in sie hinein uberfuhrt werden, 

1 5 beschrankt nicht die Moglichkeiten, wie Isolierglasscheiben in der Zusammenbau- und 
Pressvorrichtung mit einem von Luftverschiedenen Gas gefullt, zusammengebaut und 
verpresst werden konnen. 

Am gunstigsten ist es, wenn die in die Zusammenbau- und Pressvorrichtung uberfuhrten 
Glastafeln durch Verschwenken einer der beiden Pressplatten in eine zueinander parallele 

20 Stellung uberfuhrt, einander dann durch Parallelverschiebung der beweglichen Pressplatte 
bis auf einen vorbestimmten kleinen Abstand weiter angenahert werden, bei dem zwischen 
dem jeweiligen Abstandhalter und der ihm gegenuberliegenden Glastafel noch ein fur das 
Gasfiillen ausreichender Spalt von zum Beispiel 2 mm bis 6 mm Breite besteht. In dieser 
Stellung kann nach Anordnen von Dichtungen am vorderen Rand des vordersten Glasschei- 

25 benpaares und am hinteren Rand des hintersten Glasscheibenpaares in der Zusammenbau- 
und Pressvorrichtung der Zwischenraum zwischen den Glastafelpaaren von unten her auf- 
steigend mit einem Schwergas gefullt werden, um danach durch weiteres Parallelverschie- 
ben der beweglichen Pressplatte gegen die feststehende Pressplatte die Isolierglasscheiben 
zu schlieBen und zu verpressen. 
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Eine besonders vorteilhafte Art und Weise in einer erfindungsgemaBen Zusammenbau- und 
Pressvorrichtung Isolierglasscheiben mit einem Schwergas zu fiillen, ist in der von demsel- 
ben Anmelder am selben Tage eingereichten und hier als Anlage beigefiigten deutschen Pa- 
tentanmeldung mit dem Titel " Verfahren und Vorrichtung zum Fiillen von Isolierglasschei- 
5 ben mit einem von Luft verschiedenen Gas" beschrieben, worauf hiermit ausdriicklich Be- 
zug genommen wird. Die Kombination dieser beiden Erfindungen ist besonders vorteilhaft. 



♦ Die Erfindung eignet sich besonders fur das Fertigen von Isolierglasscheiben mit 
StandardmaBen. Die meisten Isolierglasscheiben haben eine Lange von nicht mehr als 
einem Meter. Demgegeniiber hat eine Zusammenbau- und Pressvorrichtung meist eine 

1 0 Lange von 4 m oder sogar noch mehr, um auch sehr groBe Isolierglasscheiben 

maschinell fertigen zu konnen. In einer solchen Zusammenbau- und Pressvorrichtung 
konnen deshalb zum Beispiel vier gleich dicke Isolierglasscheiben mit einer Lange von 
nicht mehr als 1 m oder mit gleichen oder unterschiedlichen Hohen gleichzeitig 
positioniert, mit einem von Luft verschiedenen Gas gefiillt, geschlossen und verpresst 

1 5 werden. Der dadurch erzielbare Produktivitatsgewinn ist enorm. 

♦ Bestehende Fertigungslinien fur Isolierglasscheiben konnen erfindungsgemaB 
nachgerustet werden und erreichen mit vergjeichsweise geringem Aufvvand eine 
betrachtliche Steigerung ihrer Produktivitat. 



Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist dazu bestimmt, Teil einer Fertigungslinie zu sein, 
20 durch welche sich ein Waagerechtfbrderer erstreckt, welcher in mehrere getrennt antreibba- 
re Abschnitte unterteilt ist. Mit dieser Vorrichtung laBt sich das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren durchfuhren. Sie hat vor einer Zusammenbau- und Pressvorrichtung einen ersten Ab- 
schnitt des Waagerechtfbrderers, welchem zwei in entgegengesetzte Richtungen geneigte 
Stutzeinrichtungen zugeordnet sind, namlich eine erste Stutzeinrichtung, gegen welche ge- 
25 lehnt die beiden fur eine Isolierglasscheibe benotigten Glastafeln heran transportiert wer- 
den, und eine zweite Stutzeinrichtung, zur Anlage an welche die zuerst kommende, nicht 
mit einem Abstandhalter versehene Glastafel quer zur Forderrichtung uberfiihrt wird. Zwi- 
schen dem ersten Abschnitt des Waagerechtfbrderers und der Zusammenbau- und Press- 
vorrichtung befindet sich ein zweiter Abschnitt des Waagerechtfbrderers, welchem zwei 
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weitere in entgegengesetzte Richtungen geneigte Stutzeinrichtungen zugeordnet sind, von 
denen keine beweglich sein muB und auch nicht ist. Auf diesen zweiten Abschnitt des Waa- 
gerechtfbrderers werden die Glastafelpaare, welche gemeinsam und gleichlaufend in die Zu- 
sammenbau- und Pressvorrichtung uberfiihrt werden sollen, in dichter Folge einander paar- 
5 weise in V-fbrmiger Anordnung gegenuberliegend positioniert. Der zweite Abschnitt des 
Waagerechtfbrderers hat deshalb vorzugsweise die gleiche Lange wie die Pressplatten der 
Zusammenbau- und Pressvorrichtung. Der erste Abschnitt des Waagerechtfbrderers kann 
demgegenuber kurzer sein als der zweite Abschnitt und der in der Zusammenbau- und 
Pressvorrichtung liegende dritte Abschnitt des Waagerechtfbrderers. Vorzugsweise ist der 
1 0 erste Abschnitt nicht mehr als halb so lang wie die Pressplatten. Damit lassen sich immer 
noch die groBten Glastafeln, die in der Zusammenbau- und Pressvorrichtung zu einer Iso- 
lierglasscheibe zusammengebaut werden konnen, handhaben, denn anders als beim Gasful- 
len und als beim Verpressen durfen Glastafeln beim Positionieren uber die Station, in der sie 
positioniert werden, uberstehen. 



1 5 Fur Zwecke der Erfindung konnen Waagerechtfbrderer mit unterschiedlichen Forderglie- 
dern eingesetzt werden. Die Forderglieder konnen zum Beispiel synchron antreibbare Rol- 
len oder mit Auflagern bestuckte Ketten sein, bevorzugt Riemen, insbesondere Zahnriemen. 
Vorzugsweise hat mindestens eine der Abschnitte des Waagerechtfbrderers Forderglieder, 
auf denen beide fur eine Isolierglasscheibe bestimmte Glastafeln befbrdert werden, wobei 

20 sie in V-fbrmiger Anordnung nebeneinander auf denselben Fordergliedern stehen. Damit er- 
reicht man den bestmoglichen Gleichlauf von zwei Glastafeln, die einander deckungsgleich 
gegenuberliegend positioniert wurden. Das ist wichtig, damit die deckungsgleiche Gegen- 
iiberlage, welche die Glastafeln auf dem ersten Abschnitt des Waagerechtfbrderers erhalten, 
beim Uberfiihren auf den zweiten und schlieBlich auf den dritten Abschnitt des Waagerecht- 

25 fbrderers exakt erhalten bleibt, ohne dass es notig ware, die Glastafelpaare gegen vorgege- 
bene Anschlage zu positionieren, was einen erheblichen zusatzlichen Aufwand erfordern 
wurde, um mehrere Glasscheibenpaare mit wechselnden Formaten in dichter Folge hinter- 
einander zu positionieren. 
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Es ist aber auch moglich, fur die einander gegenuberliegenden Glastafeln gesonderte For- 
derglieder zu verwenden, wenn diese gleichlaufend angetrieben werden konnen. Das kann 
zum Beispiel dadurch geschehen, dass im Falle eines Rollenfbrderers Paare von nebeneinan- 
der liegenden Rollen auf einer gemeinsamen Antriebswelle befestigt sind. Eine andere Mog- 
5 lichkeit besteht darin, zwei nebeneinander liegende Zahnriemen als Forderglieder zu ver- 
wenden, welche durch Zahnrader angetrieben werden, welche auf einer gemeinsamen Welle 
befestigt sind. 

Besonders bevorzugt ist es, in alien drei Abschnitten des Waagerechtfbrderers der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung einen Riemen als Forderglied zu verwenden, welcher, damit er 
1 0 nicht durchhangt, zu unterstutzen ist, zum Beispiel durch eine Folge von Rollen oder durch 
eine Fuhrungsschiene. Auf einem solchen Band konnen beide Glastafeln eines Glasschei- 
benpaares einander gegenuberliegend gefbrdert werden; dadurch wird Schlupf besonders 
zuverlassig vermieden und ein optimaler Gleichlauf der Glastafeln erzielt. 

Vorzugsweise sind der erste Abschnitt und der zweite Abschnitt sowie der zweite Abschnitt 
1 5 und der dritte Abschnitt des Waagerechtfbrderers unabhangig voneinander antreibbar und 
stillsetzbar. Das ist fur das Erreichen einer geringen Taktzeit besonders gunstig. Vorzugs- 
weise wird so verfahren, dass ein Paar Glastafeln, welche auf dem ersten Abschnitt des 
Waagerechtfbrderers einander gegenuberliegend positioniert wurden, so fruh wie moglich 
auf den zweiten Abschnitt des Waagerechtfbrderers uberfiihrt wird, wozu beide kurzzeitig 
20 gleichlaufend angetrieben werden. Vorzugsweise wird das Glastafelpaar auf dem zweiten 
Abschnitt des Waagerechtfbrderers so positioniert, dass die hinteren Rander der Glastafeln 
in unmittelbarer Nahe des hinteren Endes des zweiten Abschnittes stehen bleiben. Wahrend 
des Uberfiihrens des Glastafelpaares auf den zweiten Abschnitt kann bereits die erste 
Glastafel des nachfolgenden Glastafelpaares in den ersten Abschnitt des Waagerechtfbrde- 
25 rers einlaufen und dort positioniert werden, worauf sie in ihre umgekehrt geneigte Stellung 
umgesetzt wird. Gibt es fiir beide Glastafeln eines Paares nur ein einziges Forderglied oder 
nebeneinander liegende Forderglieder, welche nur gemeinsam angetrieben werden konnen, 
dann wird die erste Glastafel eines Glastafelpaares zum Uberfuhren in ihre umgekehrt ge- 
neigte Lage vom Waagerechtfbrderer abgehoben und in einer Zwischenstellung 
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festgehalten, bevor sie wieder auf den Waagerechtfbrderer abgestellt wird. Wahrend sie 
sich in ihrer Zwischenstellung befindet, kann die zweite, mit einem Abstandhalter versehene 
Glastafel in den ersten Abschnitt des Waagerechtfbrderers einlaufen und dort der ersten 
Glastafel genau gegenuberliegend positioniert werden. 1st das geschehen, kann die erste 
5 Glastafel aus ihrer Zwischenstellung wieder in ihre vorgesehene Ausgangslage uberfuhrt 
werden, in welcher sie in eine der zweiten Glastafel entgegengesetzte Richtung geneigt ist 
und in welcher sie wieder auf den Waagerechtfbrderer gelangt. Urn das zu erreichen, wird 
im Bereich des ersten Abschnittes des Waagerechtfbrderers vorzugsweise eine bewegliche 
Stutzeinrichtung in Form einer Platte verwendet, an welche die erste Glastafel angesaugt 
1 0 werden kann. Diese Platte ist vorzugsweise um eine zur Forderrichtung parallele Achse 
verschwenkbar, welche unterhalb des Waagerechtfbrderers liegt. 

Das Bilden von einander gegenuberliegenden Glastafelpaaren auf dem ersten Abschnitt des 
Waagerechtfbrderers und das Uberfuhren dieser Glastafelpaare auf den zweiten Abschnitt 
des Waagerechtfbrderers wird vorzugsweise so oft wiederholt, wie die sich auf den zweiten 

1 5 Abschnitt des Waagerechtfbrderers bildende Folge von Glastafelpaaren nicht langer wird 
als die Pressplatten. Zum Bilden dieser Folge riicken die auf dem zweiten Abschnitt des 
Waagerechtfbrderers stehenden Glastafelpaare vorzugsweise jeweils nur um geringfugig 
mehr als die Lange des nachfolgenden Glastafelpaares vor, damit auf dem zweiten Ab- 
schnitt des Waagerechtfbrderers und dementsprechend auch in der Zusammenbau- und 

20 Pressvorrichtung der Abstand zwischen den Glastafelpaaren moglichst gering bleibt. Sobald 
auf dem ersten Abschnitt des Waagerechtfbrderers ein Glastafelpaar positioniert wird, wel- 
ches auf dem zweiten Abschnitt des Waagerechtfbrderers nicht mehr unterzubringen ist, 
wird dieses auf dem ersten Abschnitt des Waagerechtfbrderers zuriickgehalten, bis der lau- 
fende Zusammenbau- und Pressvorgang beendet ist und sich die Zusammenbau- und Press- 

25 vorrichtung wieder geofthet hat, worauf der Abtransport der darin zusammengebauten Iso- 
lierglasscheiben beginnt. Dann konnen die auf dem zweiten Abschnitt des Waagerechtfbr- 
derers gestauten Glastafelpaare in die Zusammenbau- und Pressvorrichtung uberfuhrt und 
zugleich das nachste Glastafelpaar vom ersten Abschnitt des Waagerechtfbrderers auf den 
zweiten Abschnitt des Waagerechtfbrderers uberfuhrt und dort mit seinem hinteren Rand in 

30 der Nachbarschaft des hinteren Endes des zweiten Abschnittes positioniert werden. Dazu 
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kann dem hinteren Ende des zweiten Abschnittes des Waagerechtfbrderers ein auf die 
Glastafeln ansprechender Lagesensor zugeordnet sein, welcher den Antrieb des zweiten 
Abschnittes des Waagerechtfbrderers stillsetzt, sobald der hintere Rand der Glastafeln den 
Lagesensor erreicht. 

5 Im Bereich des ersten Abschnittes des Waagerechtfbrderers ist die erste Stutzeinrichtung 
gegen welche gelehnt die Glastafeln einlaufen, zweckmaBigerweise unbeweglich. Im Be- 
reich des zweiten Abschnittes des Waagerechtfbrderers sind zweckmaBigerweise beide 
Stutzeinrichtungen in ihrer V-fbrmigen Lage unbeweglich angeordnet. In der Zusammen- 
bau- und Pressvonichtung ist zweckmaBigerweise ebenfalls eine der beiden Pressplatten 
1 0 unbeweglich angeordnet. Die zweite, bewegliche Pressplatte und die bewegliche Stutzein- 
richtung im ersten Abschnitt des Waagerechtfbrderers haben zweckmaBigerweise eine Aus- 
gangsstellung, in welcher sie mit der entsprechenden Stiitzeinrichtung im zweiten Abschnitt 
des Waagerechtfbrderers fluchten. 

Die im ersten Abschnitt des Waagerechtfbrderers als bewegliche Stutzeinrichtung vorzugs- 
1 5 weise vorgesehene Platte hat Offhungen, durch welche mittels eines Geblases wahlweise 
Luft gesaugt oder geblasen werden kann. Diese Platte kann der ihr gegenuberliegenden er- 
sten Stutzeinrichtung angenahert und parallel zu ihr ausgerichtet werden, und zwar vor- 
zugsweise dadurch, dass sie sowohl urn eine zur Forderrichtung des Waagerechtfbrderers 
parallele Schwenkachse verschwenkbar als auch parallel zu sich selbst im rechten Winkel 
20 zur Forderrichtung verschiebbar ist, wobei die Schwenkachse vorzugsweise tiefer als der 
Waagerechtfbrderer liegt. Das hat den Vorteil, dass eine Glastafel, welche aus der einen ge- 
neigten Lage in die entgegengesetzt geneigte Lage zu iiberfuhren ist, dabei ohne Schwierig- 
keit von der fbrdernden Oberseite des Waagerechtfbrderers abgehoben wird. Das ist des- 
halb von besonderer Bedeutung, weil die Forderglieder des Waagerechtfbrderers ublicher- 
25 weise eine Oberflache aus einem nachgiebigen Kunststoff haben, insbesondere aus einem 

unter dem Handelsnamen Vulkollan bekannten Polyurethan, in welchen sich die scharfkanti- 
gen Rander der Glastafeln etwas eindriicken konnen, so dass ein Umsetzen nur oder gar un- 
moglich durch Querverschieben schwierig ware. 
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Besonders gunstig ist es, fur das Umsetzen einer Glastafel von der einen geneigten Stellung 
in die entgegengesetzt geneigte Stellung eine Schwenkbewegung mit einer geradlinigen 
Parallelverschiebung der Glastafel zu kombinieren, wodurch man groBere Freiheit in der 
Wahl der Lage der Schwenkachse erhalt und einfacher unterschiedliche dicke Glastafeln 
5 handhaben kann. 

Der Bewegungsablauf fur die im ersten Abschnitt des Waagerechtfbrderers vorzugsweise 
vorgesehene Platte eignet sich auch fur die bewegliche Pressplatte in der Zusammenbau- 
und Pressvorrichtung, weil dort ohnehin eine geradlinige Parallelverschiebung der bewegli- 
chen Pressplatte benotigt wird, urn nach Erreichen einer parallelen Stellung der beiden 
1 0 Pressplatten zueinander die Isolierglasscheibe schlieBen und parallel verpressen zu konnen. 

Im Bereich des ersten Abschnittes des Waagerechtfbrderers wird die Lage der Schwen- 
kachse der dort vorzugsweise vorgesehenen beweglichen Platte mit Vorteil so angeordnet, 
dass die Glastafel, welche sie von der unbeweglichen Stutzeinrichtung aufgenommen und in 
die entgegengesetzte Neigung uberfuhrt hat, in der Ausgangsstellung der beweglichen Plat- 

15 te noch einen geringen Abstand von der fbrdernden Oberseite des Waagerechtfbrderers hat, 
so dass keine Reibung zwischen dem scharfkantigen unteren Rand der Glastafel und der 
fbrdernden Oberseite des Waagerechtfbrderers das Erreichen der Ausgangsstellung er- 
schwert. Hat die bewegliche Platte ihre Ausgangsstellung wieder erreicht, kann man das 
Ansaugen der Glastafel beenden, so dass diese an der Platte entlang herabgleitet auf den 

20 Waagerechtfbrderer, was bei einem geringen Abstand, der vorzugsweise nicht mehr als 2 
mm betragt, vollig unproblematisch ist. 

Die oberen Tangentialebenen der Forderglieder des Waagerechtfbrderers (bei einem Rie- 
men die Oberseite seines Obertums, bei einer Zeile von synchron antreibbaren Rollen deren 
gemeinsame obere Tangentialebene) konnen in unterschiedlichen Winkeln bezuglich der V- 
25 fbrmig angeordneten Abstutzeinrichtungen orientiert sein. Vorzugsweise ist der Winkel, 
den sie mit den V-fbrmig angeordneten Stutzeinrichtungen, in der Zusammenbau- und 
Pressvorrichtung mit den einander zugewandten Seiten der beiden Pressplatten in ihren ent- 
gegengesetzt geneigten Ausgangsstellung einschlieBen, groBer als 90 °. Besonders 
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bevorzugt ist es, wenn die Tangentialebenen waagerecht liegen und mit beiden V-fbrmig 
angeordneten Stutzeinrichtungen einen gleich groBen Winkel einschlieBen, der groBer als 
90 ° ist. Vorzugsweise betragt der Winkel jeweils 96 °, was bedeutet, dass die Stiitzeinrich- 
tungen einen spitzen Winkel von 12 ° miteinander einschlieBen. 

5 In jedem der drei Abschnitte des Waagerechtfbrderers wird ein Riemen, insbesondere ein 
Zahnriemen, als einziges Forderglied bevorzugt. Im ersten und im zweiten Abschnitt des 
Waagerechtfbrderers hat er vorzugsweise eine Breite von 100 mm bis 120 mm, in der Zu- 
sammenbau- und Pressstation eine Breite von vorzugsweise 120 mm bis 140 mm, was es 
erleichtert, beim Gasfiillen zwischen dem Riemen und dem unteren Rand der Pressplatten 
1 0 eine Abdichtung herbeizufuhren. 

Ein besonderer Vorteil der Erfindung liegt darin, dass sie durch Nachriistung auch in beste- 
henden vertikalen Fertigungslinien fur Isolierglasscheiben eingesetzt werden kann. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind - zum Teil schematisch - in den beigefugten Zeich- 
nungen dargestellt. Gleiche oder einander entsprechende Teile sind in den verschiedenen 
1 5 Zeichnungen mit ubereinstimmenden Bezugszahlen bezeichnet. 

Figur 1 zeigt eine Seitenansicht einer Paarungsstation mit V-fbrmig zueinander an- 



geordneten Stutzeinrichtungen, 



Figur 2 



zeigt diese Paarungsstation in einer Ansicht wie in Figur 1, jedoch mit paral- 
lel zueinander stehenden Stutzeinrichtungen, 



20 Figur 3 



zeigt als Detail und gegenuber der Figur 1 vergrofiert einen Vertikalschnitt 
durch einen unteren Bereich der Paarungsstation mit ihren V-fbrmig ange- 
ordneten Stutzeinrichtungen, wobei an einer von diesen eine Glastafel 
anliegt, 
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Figur 4 zeigt die Paarungsstation in einer Darstellung entsprechend der Figur 3, je- 

doch mit einander parallel gegenuberliegenden Stutzeinrichtungen, wobei an 
beiden eine Glastafel anliegt, 

Figur 5 zeigt die Paarungsstation in einer Darstellung entsprechend der Figur 4, je- 

5 doch mit V-fbrmig zueinander angeordneten Stutzeinrichtungen in ihrer 

Ausgangslage, 

Figur 6 zeigt in einer Darstellung entsprechend der Figur 5 einen Vertikalschnitt 

durch den unteren Bereich einer auf die Paarungsstation folgenden Puflersta- 
tion, die 

1 0 Figuren 7 bis 10 zeigen in einer schematischen Draufsicht einen Ausschnitt aus einer Ferti- 
gungslinie fur Isolierglasscheiben in aufeinanderfolgenden Phasen der 
Isolierglasfertigung, 

Figur 1 1 zeigt in einer der Figur 5 entsprechenden Darstellung einen Vertikalschnitt 
durch den unteren Bereich einer Vorrichtung zum Zusammenbauen, Gasfiil- 
1 5 len und Verpressen von Isolierglasscheiben, mit den Pressplatten in ihrer V- 

fbrmigen Ausgangsstellung, 

Figur 12 zeigt in einer Darstellung entsprechend der Figur 1 1 einen Schnitt durch die 
Vorrichtung zum Zusammenbauen, Gasfiillen und Verpressen von Isolier- 
glasscheiben, jedoch mit zueinander parallel stehenden Pressplatten bei noch 
20 nicht geschlossener Isolierglasscheibe, in der Phase des Gasfullens, 

Figur 1 3 zeigt einen Vertikalschnitt durch den unteren Bereich der Vorrichtung zum 
Zusammenbauen, Gasfiillen und Verpressen von Isolierglasscheiben in der- 
selben Phase wie in Figur 12, jedoch durch eine Zwischenwand des Kanals 
zum Zufuhren von Schwergas gelegt, 
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Figur 14 zeigt in einer Darstellung entsprechend der Figur 12 die Vorrichtung zum 
Zusammenbauen, Gasfullen und Verpressen in der Phase des 
Pressvorganges, 

Figur 15 zeigt einen durch die Vorrichtung zum Zusammenbauen, Gasfullen und Ver- 
5 pressen gemaB Figur 12 gelegten Langsschnitt gem&B der Schnittlinie XV- 

XV in Figur 12, und zwar vor Beginn des Gasfiillvorganges, 

Figur 16 zeigt den Schnitt aus Figur 15 in einer spateren Phase des Gasfiillvorganges, 

Figur 17 zeigt den Schnitt aus Figur 15 am Ende des Gasfiillvorganges, nach dem 
SchlieBen der Isolierglasscheiben, wobei die Pressplatten, die in Figur 14 
1 0 dargestellte Lage angenommen haben, 

Figur 18 zeigt als Detail den senkrecht zu einer der Pressplatten gelegten Schnitt 

XVIII-XVIII durch den Bereich einer zwischen den Enden der Pressplatte 
angeordneten Dichtung und durch eine am vorderen Ende der Pressplatten 
angeordnete weitere Dichtung, und 

1 5 Figur 19 zeigt in einer Darstellung wie in Figur 13 ein Detail einer Vorrichtung zum 
Zusammenbauen, Gasfullen und Verpressen mit einem abgewandelten 
Dichtungskonzept. 



Die in den Figuren 1 bis 5 dargestellte Paarungsstation hat zwei einander gegenuberliegen- 
de Stutzeinrichtungen 1 und 2 auf einem Gestell 3. Die beiden Stutzeinrichtungen 1 und 2 
20 weisen jeweils eine Platte la und 2a auf, welche an vielen uber die Platten verteilten Stellen 
durchgehende Locher 4 aufweist, welche an der Ruckseite der jeweiligen Platte la und 2a 
von einer Haube 5 abgedeckt sind, welche mit einem nicht dargestellten Geblase verbunden 
ist, durch welches wahlweise Luft in die unter der Haube 5 gebildete Kammer 6 geblasen 
oder Luft aus der Kammer 6 abgesaugt werden kann. 
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Die erste Stiitzeinrichtung 1 steht auf einem fest mit dem Gestell 3 verbundenen Sockel 7; 
ihr oberes Ende stiitzt sich riickseitig ttber Streben 8 am Gestell 3 ab. Die Anordnung ist so 
getroffen, dass die Platte la urn einen Winkel von zum Beispiel 6 ° gegen die Senkrechte 
nach hinten geneigt ist. Der waagerechte Boden, auf welchem das Gestell 3 steht, ist mit 
5 der Bezugszahl 9 bezeichnet 

Die zweite Stiitzeinrichtung 2 ist um eine waagerechte Achse 10, welche in den Figuren 1 
und 2 senkrecht zur Zeichenebene verlauft, schwenkbar auf einem Schlitten 1 1 gelagert, 
welcher seinerseits geradlinig auf Schienen 12 verschiebbar ist, welche in zur Schwenkach- 
se 10 senkrechten Ebenen liegen und um denselben Winkel gegen die Horizontale 9 geneigt 
sind, wie die Platte la gegen die Senkrechte geneigt ist. Demnach ist der Schlitten 1 1 in ei- 
ner zur Platte la senkrechten Richtung verschiebbar. Die Verschiebung des Schlittens 1 1 
erfolgt mittels eines Motors 13, welcher eine Spindel 15 eines Spindelgetriebes 14 antreibt, 
dessen Spindelmutter sich in einem Gehause 16 befindet und um eine zur Forderrichtung 
parallele waagerechte Achse verschwenkbar mit dem Schlitten 1 1 verbunden ist. Die Spin- 
del 15 ist ebenfalls um eine zur Forderrichtung parallele Achse in einer Halterung 17 gela- 
gert, welche auf dem Gestell 3 befestigt ist. 

Die oberen Enden der Stutzeinrichtungen 1 und 2 sind durch ein weiteres Spindelgetriebe 
14a miteinander verbunden, dessen Spindel 15a verschwenkbar in einer an der ersten Stiit- 
zeinrichtung 1 befestigten Halterung 17a gelagert ist und durch einen Motor 13a angetrie- 
20 ben wird. Die zugehorige Spindelmutter befindet sich in einem Gehause 16a und ist ver- 
schwenkbar in einer Halterung 18 gelagert, welche an der beweglichen Stiitzeinrichtung 2 
befestigt ist. Die Spindelgetriebe 14 und 14a sind zweifach vorhanden, vorzugsweise in der 
Nachbarschaft der vier Ecken der im Umriss rechteckigen Platten 1 und 2a. 

Durch Antreiben der Spindeln 14a kann die zweite Stutzeinrichtung 2 aus ihrer in Figur 1 
25 dargestellten Ausgangsstellung, in welcher die Platten la und 2a einander V-fbrmig unter 
einem Winkel von zum Beispiel 12 ° gegenuberliegen, in die in Figur 2 dargestellte Zwi- 
schenstellung verschwenkt werden, in welcher die bewegliche Platte 2a der unbeweglichen 
Platte la parallel gegenuberliegt, vorzugsweise in einem Abstand von 5 cm bis 7 cm. Aus 
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der in Figur 2 dargestellten Zwischenstellung kann die bewegliche Stutzeinrichtung 2 durch 
synchrones Antreiben der unteren wie der oberen Spindeln 15 und 15a der feststehenden 
Stutzeinrichtung 1 weiter angenahert werden, wobei die Parallelitat zwischen ihnen erhalten 
bleibt 

5 Am unteren Rand der feststehenden Stutzeinrichtung 1 ist ein Waagerechtfbrderer 20 befe- 
stigt, welcher durch einen Motor 21 antreibbar ist. Der Waagerechtfbrderer 20 ist ein erster 
Abschnitt eines aus mehreren Abschnitten zusammengesetzten Waagerechtsfbrderers, wel- 
cher sich durch die gesamte Fertigungslinie erstreckt, in welcher die Erfindung eingesetzt 
werden soli. Bei ihm kann es sich urn eine Zeile von Rollen mit zylindrischer Mantelflache 

1 0 handeln, welche mit zueinander parallelen, horizontalen Drehachsen unterhalb der beiden 
Stutzeinrichtungen 1 und 2 angeordnet sind und so breit sind, vorzugsweise 10 cm bis 12 
cm, dass sie den in der Ausgangsstellung der beweglichen zweiten Stutzeinrichtung 2 vor- 
handenen Spalt 23 am unteren Rand der Platten la und 2a uberbrucken. Dadurch, dass die 
Achsen 22 der Rollen des Waagerechtfbrderers 20 waagerecht verlaufen, schlieBen diese 

1 5 mit den Platten la und 2a in der in Figur 1 dargestellten Ausgangsstellung jeweils einen 
gleichen Winkel von zum Beispiel 96 ° ein. 

Der Waagerechtfbrderer 20 kann nicht nur durch eine Folge von synchron antreibbaren 
Rollen gebildet sein, sondern auch durch einen Riemen 20a, insbesondere durch einen 
Zahnriemen, welcher vom Motor 21 mittels eines Treibrades, insbesondere eines Zahnra- 
20 des, antreibbar ist. Zur Vermeidung eines Durchhangens wird ein solcher Riemen 20a durch 
eine Folge von freilaufenden Rollen oder durch eine waagerechte Schiene unterstutzt, auf 
welcher das Obertrum des Riemens 20a gleiten kann. 

Der Paarungsstation kormm einzelne Glastafeln 24 und 25 mittels eines Zufbrderers 26 zu- 
gefuhrt werden, welcher im wesentlichen mit einem dem Waagerechtfbrderer 20 fluchten- 
25 den Waagerechtfbrderer und aus einer Stutzeinrichtung besteht, deren Vorderseite mit der 
Vorderseite der ersten Stutzeinrichtung 1 in der Paarungsstation fluchtet. Der Zufbrderer 
26 ist in den Figuren 7 bis 10 schematisch dargestellt. 
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Um zwei Glastafeln 24 und 25 einander deckungsgleich gegenuberliegend in V-fbrmiger 
Anordnung zu positionieren, wird zunachst eine erste Glastafel 24 vom Zuforderer 26 in die 
Paaaingsstation gefbrdert und dort der ersten Abstutzeinrichtung 1 anliegend in einer vor- 
bestimmten ersten Lage stillgesetzt, vorzugsweise in einer Lage, in welcher der vordere 
5 Rand der ersten Glastafel 24 nahe beim vorderen Ende der ersten, unbeweglichen Platte la 
liegt. Wahrend des Forderns wird Luft in die Kammer 6 geblasen, welche durch die Locher 
4 austritt und zwischen der Platte la und der ersten Glastafel 24 ein Luftkissen erzeugt, auf 
welchem die erste Glastafel 24 beim Fordern reibungsarm gleitet und durch den im Luftkis- 
sen herrschenden Unterdruck zugleich an der Platte la gehalten wird. Hat die erste Glasta- 
1 0 fel 24 ihre vorbestimmte erste Lage erreicht, wird keine weitere Luft mehr in die Kammer 6 
geblasen. 

Nun wird die zweite, bewegliche Platte 2a der Stutzeinrichtung 2 durch Antreiben der Spin- 
deln 15a zunachst in eine zur ersten Platte la parallele Stellung verschwenkt und dann 
durch synchrones Antreiben aller Spindeln 15 und 15a parallel zu sich selbst bis zum An- 

1 5 schlagen an der ersten Glastafel 24 verschoben. Dieser Bewegungsablauf ist in Figur 3 ge- 
strichelt dargestellt. Nun wird aus der Kammer 6 hinter der beweglichen Platte 2a Luft ab- 
gesaugt und dadurch die erste Glastafel 24 fest an die bewegliche Platte 2a angesaugt, so 
dass sie an dieser fixiert ist. Die Spindeln 15 und 15a werden nun in entgegengesetzter 
Richtung angetrieben und dadurch die Platte 2a parallel zu sich selbst von der feststehenden 

20 Platte la entfernt. Dabei wird wegen des Winkels der Schiene 12 gegenuber der Waage- 
rechten 9 die Glastafel 24 unter demselben Winkel vom Waagerechtfbrderer 20 abgehoben 
und in einer abgehobenen Zwischenstellung, wie in Figur 4 dargestellt, zeitweise angehal- 
ten. Nun kann, ohne dass sich die Lage der ersten Glastafel 24 andert, auf derselben Bahn, 
auf welcher die Glastafel 24 in die Paarungsstation gefbrdert wurde, eine zweite Glastafel 

25 25, welche mit einem Abstandhalter 27 versehen ist, in die Paarungsstation gefbrdert wer- 
den; sie wird dort in derselben ersten Lage angehalten, in welcher auch die erste Glastafel 
24 angehalten wurde. Die beiden Glastafeln 24 und 25 liegen einander nun deckungsgleich 
und parallel gegenuber, siehe Figur 4. Nun wird durch Antreiben der oberen Spindeln 15a 
die zweite, bewegliche Platte 2a in ihre in den Figuren 1 und 3 dargestellte Ausgangsstel- 

30 lung zuruckverschwenkt. Dabei sind die Lage der Schwenkachse 10 und der 
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Schwenkwinkel so aufeinander abgestimmt, dass die erste Glastafel 24 den Waagerechtfbr- 
derer 20 noch nicht beruhrt, wenn die zweite, bewegliche Platte 2a ihre Ausgangslage wie- 
der erreicht hat. 1st das geschehen, wird das Absaugen von Luft aus der Kammer 6 hinter 
der zweiten, beweglichen Platte 2a eingestellt, so dass die erste Glastafel 24 nicht langer fi- 
5 xiert ist, sondern an der zweiten Platte 2a nach unten gleitet, bis sie auf den Waagerechtfbr- 
derer 22 trifft (siehe Figur 5). Dabei legt sie einen Weg von zum Beispiel 1 mm bis 2 mm 
zuriick, was fur die erste Glastafel 24 vollig ungefahrlich ist. 

Die beiden Glastafeln 24 und 25 liegen einander nun in V-fbrmiger Anordnung deckungs- 
gleich gegenuber und stehen mit ihren einander abgewandten Unte rkanten auf dem Waage- 

1 0 rechtfbrderer 20. Damit ist der Paarungsvorgang fur diese beiden Glastafeln 24 und 25 ab- 
geschlossen. Die beiden Glastafeln 24 und 25 werden nun durch Antreiben des Waage- 
rechtfbrderers 20 in eine auf die Paarungsstation folgende PufFerstation (siehe Figur 8) ge- 
fordert. Ein rechtwinklig zur Forderrichtung gelegter Teilschnitt durch den unteren Bereich 
der PufFerstation ist in Figur 6 dargestellt. In der Darstellung der Figur 6 verlauft die For- 

1 5 derrichtung senkrecht zur Zeichenebene. Die PufFerstation hat eine erste Abstutzeinrichtung 
31 und eine zweite Abstutzeinrichtung 32, welche beide mit einem Feld von freilaufenden 
Rollen 33 mit senkrechter Achse 34 bestiickt sind. Die Rollen 33 der ersten Abstutzeinrich- 
tung 31 haben eine gemeinsame Tangentialebene 35 und die Rollen der zweiten Abstutzein- 
richtung 32 haben eine gemeinsame Tangentialebene 36. Die Tangentialebenen 35 und 36 

20 sind in entgegengesetzte Richtungen gegen die Vertikale geneigt. Die Tangentialebene 35 
fluchtet mit der Vorderseite der ersten Platte la in der Paarungsstation. Die Tangentialebe- 
ne 36 fluchtet mit der Vorderseite der zweiten Platte 2a in der Paarungsstation, wenn sie 
sich in ihrer in den Figuren 1, 3 und 5 dargestellten Ausgangsstellung befindet. Die Achsen 
34 der Rollen 33 sind ortsfest angeordnet, so dass die Lage der Tangentialebenen 35 und 

25 36 unveranderlich ist. Unterhalb der Abstutzeinrichtungen 3 1 und 32 befindet sich ein wei- 
terer Waagerechtfbrderer 30, dessen Oberseite mit der Oberseite des Waagerechtfbrderers 
20 in der Paarungsstation fluchtet und genauso ausgebildet sein kann, wie dieser. Der Waa- 
gerechtfbrderer 30 ist ein zweiter Abschnitt des sich durch die Fertigungslinie erstrecken- 
den Waagerechtfbrderers. 
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Es sei darauf hingewiesen, dass in der Paarungsstation die dortige erste Abstutzeinrichtung 
1 alternativ auch so ausgebildet sein kann, wie die erste Abstutzeinrichtung 3 1 in der 
Pufferstation. 

Der Waagerechtfbrderer 30 ist unabhangig vom Waagerechtfbrderer 20 antreibbar. Durch 
5 gleichlaufendes Antreiben werden die in der Paarungsstation einander gegenuberstehenden 
Glastafeln 24 und 25 (Figur 5) in die Pufferstation gefbrdert (Figur 6) und dort in einer vor- 
bestimmten zweiten Lage positioniert, und zwar so, dass die Glastafeln 24 und 25 mit ihrem 
hinteren Rand moglichst nahe am hinteren Ende der Pufferstation stehen, wie es in Figur 7 
am Beispiel eines Glastafelpaares D1/D2 dargestellt ist. 

Da die Glastafeln 24 und 25 nicht senkrecht auf den Waagerechtforderern 20 und 30 ste- 
hen, sondern in entgegengesetzte Richtungen geneigt sind, stehen sie mit ihren auBeren Un- 
terkanten auf dem jeweiligen Waagerechtfbrderer 20, 30. Die scharfen Glaskanten bewir- 
ken einen guten KraftschluB zwischen den Glastafeln 24 und 25 und der ublicherweise et- 
was nachgiebigen Oberflache des Waagerechtforderers 20, 30, welche zum Beispiel aus 
dem unter dem Handelsnamen Vulkollan bekannten Polyurethan besteht. Infolge des guten 
Kraftschlusses kann ein Schlupf zwischen den Glastafeln 24 und 25 und den Waagerecht- 
forderern ausgeschlossen werden, so dass sich die Glastafeln 24 und 25 beim Fordern nicht 
gegeneinander verschieben, sondern ihre Lage relativ zueinander erhalten bleibt. 

Die Vorgange des Paarens von Glastafeln, d. h. des Anordnen eines Paares von Glastafeln 
20 einander genau gegenuberliegend, und das Uberfiihren des Glastafelpaares in die Puffersta- 
tion werden erfindungsgemaB so oft wiederholt, wie die Pufferstation weitere Glastafelpaa- 
re aufhehmen kann, wie es in den Figuren 7 bis 10 schematisch dargestellt ist: 
Figur 7 zeigt den Zeitpunkt, zu dem ein Glastafelpaar D1/D2 am hinteren Ende der Puffer- 
station positioniert wurde. Bereits wahrend des Uberfuhrens des Glastafelpaares D1/D2 in 
25 die Pufferstation kann vom Zufbrderer 26 eine nachfolgende erste Glastafel El in die Paa- 
rungsstation gefbrdert und dort am vorderen Ende der ersten Abstutzeinrichtung 3 1 posi- 
tioniert werden (Figur 7), bevor sie in dieser Lage in der beschriebenen Weise von der 
zweiten Abstutzeinrichtung 32 angesaugt und in die entgegengesetzt geneigte Lage 
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uberfiihrt wird. 1st das geschehen, wird die mit einem Abstandhalter 27 versehene zweite 
Glastafel E2 in die Paarungsstation gefbrdert und dort so positioniert, dass sie der Glastafel 
El deckungsgleich gegeniiberliegi Nun wird das Glastafelpaar E1/E2 in die Pufferstation 
uberfiihrt und gleichzeitig wird in der Pufferstation das Glastafelpaar D1/D2 weiter gefor- 
5 dert, um Platz fur das nachfolgende Glastafelpaar E1/E2 zu schaffen (siehe Figur 8). Wah- 
rend dessen kann bereits die nachste erste Glastafel Fl eines weiteren Glastafelpaares F1/F2 
in die Paarungsstation einlaufen, Um den Abstand zwischen den Glastafelpaaren D1/D2 und 
E1/E2 gegeniiber dem Abstand, den sie in Figur 7 noch haben, zu verkleinern auf einen ge- 
ringen Abstand, den sie in der in Figur 8 dargestellten Phase noch haben, wird der Antrieb 

1 0 des Waagerechtfbrderers 20 etwas eher eingeschaltet als der Antrieb des Waagerechtforde- 
rers 30. Der Antrieb des Waagerechtfbrderers 30 wird wieder stillgesetzt, wenn die hinte- 
ren Rander des Glastafelpaares E1/E2 das hintere Ende der Pufferstation passiert haben, so 
dass die hinteren Rander des Glastafelpaares E1/E2 die "zweite" Lage einnehmen, welche 
die hinteren Rander des Glastafelpaares D1/D2 in der in Figur 7 dargestellten Phase inne- 

1 5 hatten, siehe Figur 9. Der Antrieb des Waagerechtfbrderers 20 in der Paarungsstation wird 
zu einem spateren Zeitpunkt abgeschaltet, wenn die nachfolgende Glastafel Fl mit ihrem 
vorderen Rand am vorderen Ende der Paarungsstation angekommen ist (siehe Figur 9). Es 
erfolgt nun die Paarung des Glastafelpaares F1/F2 und wenn die erfolgt ist (Figur 9), wird 
das Glastafelpaar F1/F2 auf die bereits beschriebene Weise in die Pufferstation uberfiihrt 

20 und dort in der "zweiten" Lage positioniert, in welcher die hinteren Rander des Glastafel- 
paares F1/F2 am hinteren Ende der Pufferstation liegen, dort, wo vorher das Glastafelpaar 
El und E2 mit seinen hinteren Randern positioniert war. Fur das nachfolgende Glastafel- 
paar G1/G2 ist nun kein Platz mehr in der Pufferstation. Das Glastafelpaar G1/G2 kann erst 
dann in die Pufferstation uberfiihrt werden, wenn der Weitertransport der Glastafelpaare 

25 D1/D2, E1/E2 und F1/F2 in die nachfolgende Zusammenbau- und Pressvorrichtung be- 

ginnt. In der Phase, in welcher die Pufferstation mit den Glastafelpaaren D1/D2, E1/E2 und 
F1/F2 belegt wurde, sind in der auf die Pufferstation folgenden Zusammenbau- und Press- 
vorrichtung drei vorhergehende Glastafelpaare A1/A2, B1/B2 und C1/C2 zum Fullen mit 
Schwergas positioniert, mit Schwergas gefiillt, zur Isolierglasscheiben geschlossen und ver- 

30 presst wordea 
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Grundsatzlich ahnelt der Aufbau der Zusammenbau- und Pressvorrichtung dem Aufbau der 
Paarungsstation, so dass die anhand der Figuren 1 bis 5 erfolgte Beschreibung des Aufbaus 
der Paarungsstation auf die Zusammenbau- und Pressvorrichtung zutrifft. Unterschiedlich 
ist, dass die Zusammenbau- und Pressvorrichtung langer ist als die Paarungsstation, namlich 
5 so lang, dass sie samtliche Glastafelpaare, mit welcher die Pufferstation belegt wird, aufheh- 
men kann. Die Pufferstation und die Zusammenbau- und Pressvorrichtung sind also in ihrer 
Lange aneinander angepasst Unterschiedlich ist ferner, dass die Zusammenbau- und Press- 
vorrichtung im Hinblick auf den Vorgang des Gasfullens mit Einrichtungen zum Zufuhren 
eines Schwergases und zum Vermeiden von Schwergasverlusten mit Dichteinrichtungen 
1 0 versehen ist. Das wird anhand der Figuren 1 1 bis 18 noch beschrieben werden. Wegen der 
weitgehenden Analogie im Aufbau der Paarungsstation und der Zusammenbau- und Press- 
vorrichtung werden fur entsprechende Teile ubereinstimmende Bezugszahlen verwendet. 
Im Hinblick auf die Aufgabe, die Isolierglasscheiben zu verpressen, konnen die Pressplatten 
steifer ausgefiihrt sein als es die Platten la und 2a in der Paarungsstation sind. 

15 In der Zusammenbau- und Pressvorrichtung sind die Pressplatten la und 2a wie auch die 
entsprechenden Platten la und 2a in der Paarungsstation mit Lochern versehen, durch die 
nach Wahl Luft geblasen werden kann, urn ein Luftkissen zu erzeugen, auf welchem Glasta- 
feln beim Transport gleiten konnen und durch die nach Wahl Luft angesaugt werden kann, 
um Glastafeln an ihnen fixieren zu konnen. In den Figuren 1 1 bis 18 sind diese Offhungen 

20 nur aus Griinden der besseren Ubersichtlichkeit nicht eingezeichnet worden. Die einander 
zugewandten Seiten der Pressplatten la und 2a sind mit einer Lage 43 aus Gummi oder ei- 
nem anderen elastomeren Material versehen. Diese Lage kann zum Beispiel 3 mm bis 4 mm 
dick sein. In den Pressplatten la und 2a, welche mit der feststehenden Platte la der Paa- 
rungsstation bzw. mit der beweglichen Platte 2a der Paarungsstation in ihrer Ausgangsstel- 

25 lung fluchten, befindet sich in einer Langsnut, welche im unteren Rand der Pressplatten la 
und 2a vorgesehen ist, ein Schlauch 41 bzw. 42, welcher wahlweise evakuiert oder aufge- 
blasen werden kann. Ist er evakuiert, dann hat er, wie in Figur 1 1 dargestellt, keine Beriih- 
rung mit dem Waagerechtforderer 40. Der Waagerechtfbrderer 40 in der Zusammenbau- 
und Pressvorrichtung hat als Forderglied einen Riemen 40a, insbesondere einen Zahnrie- 

30 men, durch welchen der Spalt zwischen den beiden Glastafeln 24 und 25 abgeschlossen 
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wird und auch eine Abdichtung zwischen dem Riemen 40a und den Schlauchen 41 und 42 
in den beiden Pressplatten la und 2a erfolgt. Der Schlauch 42 erstreckt sich im wesentli- 
chen iiber die voile Lange der Pressplatten la und 2a. Der Schlauch 41 kann, wie noch er- 
lautert wird, in getrennte Abschnitte unterteilt sein. 

5 Hinter dem Schlauch 42 befindet sich ein waagerechter Kanal 44, welcher durch Zwischen- 
wande 45 in getrennte Abschnitte unterteilt ist, siehe Figur 12. Den Abschnitten des Kanals 
44 kann durch getrennt absperrbare Zuleitungen 46 ein von Luft verschiedenes Gas zuge- 
ftihrt werden. Von jedem Abschnitt des Kanals 44 fuhrt wenigstens ein Stichkanal 47 nach 
unten, vorzugsweise ein Langsschlitz oder eine Reihe von Stichkanalen, und mundet am un- 
1 0 teren Rand der beweglichen Pressplatte 2a im Bereich zwischen dem Schlauch 42 und der 
Lage 43 aus Gummi, siehe Figur 1 1 . 



An den Stellen, an welchen der Kanal 44 durch Zwischenwande 45 unterteilt ist, befindet 
sich jeweils ein Schieber 48, siehe Figur 13, welcher bundig mit der Oberflache der Lage 43 
aus Gummi abschliefit und an seinem unteren, gegen den Riemen 40a gerichteten Ende eine 
1 5 Lage 49 aus einem nachgiebigen Dichtungswerkstoff tragt. Der Schieber 48 ist mittels eines 
zweiarmigen Hebels 50, an welchem ein Druckmittelzylinder eingreift, auf- und 
abverschiebbar. 



Den Schiebern 48 gegenuberliegend sind in der feststehenden Pressplatte la von oben nach 
unten verlaufende Dichtleisten 52 vorgesehen, welche gegen die bewegliche Pressplatte 2a 

20 und deren Schieber 48 vorschiebbar sind. Zu diesem Zweck kann der Schlauch 41 in ge- 
trennte Abschnitte unterteilt sein, so dass die Dichtleiste 52 durch eine Lxicke zwischen 
zwei Abschnitten des Schlauches 41 vorschiebbar ist, die von der Dichtleiste 52 verschlos- 
sen wird. Eine andere Moglichkeit, bei welcher der Schlauch 41 iiber die gesamte Lange 
der Pressplatte la durchgehen kann, besteht darin, den Antrieb fur das Verschieben der 

25 Dichtleisten 52 so auszubilden, dass sie iiber den Schlauch 41 hinweg gegen die bewegliche 
Pressplatte 2a vorschiebbar und dann auf den Riemen 40a absenkbar sind. Eine weitere 
Moglichkeit besteht darin, den Riemen 40a durch eine Schiene zu unterstutzen, welche un- 
ter der feststehenden Pressplatte la so weit iiber den Riemen 40a vorsteht, dass in einer 
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neben dem Riemen 40a verlaufenden Langsnut ein Schlauch angebracht werden kann, wel- 
cher sich uber die voile Lange der feststehenden Pressplatte la erstreckt Wird der 
Schlauch aufgeblasen, legt er sich dichtend an die Unterseite der feststehenden Pressplatte 
la an. Wird der Schlauch 42 aufgeblasen, legt er sich dichtend auf den Riemen 40a (Figur 
5 12). 

Eine weitere Moglichkeit, zwischen der feststehenden Pressplatte la und dem Riemen 40a 
eine Abdichtung herbeizufuhren, ist in Figur 19 dargestellt. Der Riemen 40a ist ein Zahnrie- 
men, dessen Zahne 40b sich nicht uber die voile Breite der Unterseite des Riemens 40a er- 
strecken und in einer Ausnehmung einer flachen Schiene 59 laufen, welche auf einem lang- 
1 0 gestreckten Trager 60 befestigt ist, welcher die Gestalt eines Hohlprofiles hat. Mit einer 
Winkelschiene 61 ist der Trager 60 an der Unterseite der unbeweglichen Pressplatte la be- 
festigt. Der Trager 60 und die Winkelschiene 61 erstrecken sich uber die voile Lange der 
Pressplatte la. Quer zur Forderrichtung des Riemens 40a kann deshalb kein Schwergas un- 
terhalb der feststehenden Pressplatte la entweichen. 

15 In Figur 19 ist auBerdem dargestellt, wie die Dichtleiste 52 ausgebildet und angeordnet sein 
kann. Sie befindet sich, dem Schieber 48 gegenuberliegend, in einem senkrecht verlaufen- 
den Schlitz 62 der feststehenden Pressplatte, in welcher sie mittels zweier Druckmittelzylin- 
der 63 vor- und zuriickgeschoben werden kann. Einer der Druckmittelzylinder 63 ist in Fi- 
gur 19 dargestellt und befindet sich am unteren Ende der Dichtleiste 52. In entsprechender 

20 Weise befindet sich ein zweiter Druckmittelzylinder am oberen Ende der Dichtleiste, wel- 
ches in Figur 19 nicht dargestellt ist. Am vorderen Rand der Dichtleiste befindet sich ein 
Gummistreifen 64, mit welchem die Dichtleiste 52 beim Vorschieben auf die gegenuber lie- 
gende bewegliche Pressplatte 2a trifft. Am unteren Ende der Dichtleiste 52 ist ein nach un- 
ten und zur gegenuber liegenden Pressplatte 2a offener Ausschnitt vorgesehen, in welchen 

25 eine Burste 65 eingesetzt ist, deren Borsten bis auf die Winkelschiene 61 und bis auf das 
Obertrum des Riemens 40a reichen. Eine weitere Burste 66 ist an der Winkelschiene uber 
deren gesamte Lange angebracht und fiillt einen Spalt aus, welcher zwischen der Winkel- 
schiene auf der einen Seite und dem Riemen 40a und der Schiene 59 ausfiillt, wobei die 
Borsten sich von der Winkelschiene 61 bis zur gegenuber liegenden Seitenflache des 
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Riemens 40a und der Schiene 59 erstrecken. Die Bursten 65 und 66 wirken einem Abstro- 
men von Schwergas in Fdrderrichtung bzw. entgegen der Forderrichtung entgegen. Im ub- 
rigen entspricht der Aufbau des Ausfuhrungsbeispiels in Figur 19 dem in Figur 13 darge- 
stellten Aufbau. 

5 In Verbindung mit dem Schieber 48, auf den die vorgeschobene Dichtleiste 52 triflt, be- 
wirkt sie eine seitliche Abdichtung des Raums, in welchem sich die noch nicht zusammen- 
gebauten Isolierglasscheiben befinden, und verhindert wahrend des Einleitens von Schwer- 
gas eine aus dem Bereich der Isolierglasscheiben herausftihrende Querstromung des 
Schwergases. Argon ist ein fur Zwecke der Erfindung gebrauchliches Schwergas. 

10 Figur 15 zeigt, dass einige solche Dichtleisten 52 im hinteren Bereich der Pressplatte la an- 
geordnet sein konnen, wohingegen am vorderen Ende der Pressplatte la eine mittels eines 
pneumatisch betatigten Gelenkvierecks 58 verschwenkbare weitere Dichtleiste 54 gegen die 
lotrechten Rander der beiden Pressplatten la und 2a geschwenkt werden kann, um eine Ab- 
dichtung gegenuber den Pressplatten la und 2a sowie gegeniiber dem Riemen 40a zu be- 

1 5 wirken, so dass auch am vorderen Ende der Zusammenbau- und Pressvorrichtung wahrend 
des Einfiillens von Schwergas einem Austreten von Schwergas entgegengewirkt wird. 

Die Vorrichtung zum Zusammenbauen und Verpressen von Isolierglasscheiben arbeitet 
folgendermaBen: 

Glastafelpaare, mit welchem die Pufferstation belegt wurde, zum Beispiel die Glastafelpaare 
20 A1/A2, B1/B2 und C1/C2, werden durch gleichlaufendes Antreiben der Waagerechtforde- 
rer 30 und 40 in die Zusammenbau- und Pressvorrichtung befbrdert und dort so positio- 
niert, dass die vorderen Glastafeln A1/A2 mit ihren vorderen Rand am vorderen Rand der 
Pressplatten la und 2a liegen. Die Pressplatte 2a befindet sich dann zunachst noch in der in 
Figur 1 1 dargestellten Ausgangsstellung. Wie schon anhand der Paarungsstation beschrie- 
25 ben, wird die bewegliche Pressplatte 2a nun zunachst in eine der ersten Pressplatte la ange- 
naherte und zu ihr parallele Zwischenstellung verschwenkt. Dadurch wird die erste Glasta- 
fel 24 vom Riemen 40a abgehoben. Nach dem Verschwenken in die parallele Stellung wird 
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die bewegliche Pressplatte 2a parallel zu sich selbst der feststehenden Pressplatte la weiter 
angenahert bis in eine zweite Zwischenstellung, in welcher zwischen der ersten Glastafel 24 
und dem Abstandhalter 27 nur noch ein wenige Millimeter breiter Spalt verbleibt, fur den 
sich zum Beispiel eine Spaltbreite von 2 mm bis 6 mm eignet. Die beiden Zwischenstellun- 
gen der ersten Glastafel 24 sind in der Figur 1 1 gestrichelt dargestellt In Figur 12 ist die 
zweite Zwischenstellung der beweglichen Pressplatte 2a dargestellt. In dieser zweiten Zwi- 
schenstellung kann das Gasfiillen erfolgen. Dazu wird zunachst die Dichtleiste 54 (siehe Fi- 
gur 18) an den vorderen Rand der beiden Pressplatten la und 2a angelegt und auf den Rie- 
men 40a gesetzt, urn die Vorrichtung dort abzuschlieBen. Im hinteren Bereich der Zusam- 
menbau- und Pressvorrichtung wird jene Dichtleiste 52 aus der feststehenden Pressplatte la 
herausgeschoben, welche dem hinteren Rand des hinteren Glastafelpaares C1/C2 am nach- 
sten liegt, urn dort eine Abdichtung zu bewirken (siehe Figur 18). Aufierdem wird der 
Schieber 48, welcher der zu verschiebenden Dichtleiste 52 gegeniiberliegt, nach unten ge- 
gen den Riemen 40a geschoben und dichtet den Spalt zwischen dem Riemen 40a und dem 
unteren Rand der beweglichen Pressplatte 2a ab (siehe Figur 13). Dadurch wird ein Entwei- 
chen von Schwergas, welches uber den Kanal 44 und die Stichkanale 47 zugefuhrt wird, 
entgegen der Forderrichtung verhindert. Durch den Fullvorgang steigt das Schwergas zwi- 
schen den Glastafelpaaren A1/A2, B1/B2, C1/C2 nach oben, siehe Figur 16. Durch die 
Schragstellung der Glastafeln 24 und 25 auf dem Riemen 40a ist der Spalt zwischen der er- 
sten Glastafel 24 und dem Riemen 40a je nach der Dicke der herzustellenden Isolierglas- 
scheibe zwischen ca. 2 mm bis ca. 5 mm breit, was fur ein gleichmaBiges, nahezu drucklo- 
ses Zufiihren des Gases in den Zwischenraum zwischen den Glastafeln 24 und 25 gut aus- 
reicht, urn uber die gesamte Lange der Glastafelpaare ohne groBere Verwirbelung die leich- 
tere Luft nach oben zu verdrangen und schnell einen hohen Schwergasfullgrad bei geringen 
Schwergasverlusten zu erzielen. Das Schwergas nicht bis zum oberen Rand des hochsten 
Glastafelpaares A1/A2 hochsteigen, vielmehr kann das Zufiihren von Schwergas schon bei 
einem niedrigeren Niveau 53 beendet werden, wie in Figur 16 dargestellt, denn da die Iso- 
lierglasscheiben durch Vorschieben der beweglichen Pressplatte 2a gegen die unbewegliche 
Pressplatte la noch geschlossen und verpresst werden mussen, siehe Figur 14, wird das 
zwischen den Glastafelpaaren befindliche Schwergas durch diese SchlieBbewegung noch 
zusatzlich nach oben verdrangt und fiihrt zu einer vollstandigen oder nahezu vollstandigen 
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Fullung der Isolierglasscheiben mit Schwergas. Das beim SchlieBen der Isolierglasscheiben 
zu verdrangende Gasvolumen kann rechnerisch leicht ermittelt und bei der Bemessung der 
Schwergaszufuhr beriicksichtigt werden. 

Beim SchlieBen der Isolierglasscheiben wird die Dichtleiste 52 zunachst um ein entspre- 
5 chendes MaB in die feststehende Pressplatte la zurijckgedrangt und, nachdem die Isolier- 
glasscheiben geschlossen und verpresst sind, vollends in die feststehende Pressplatte la zu- 
ruckgezogen. Durch das SchlieBen der Isolierglasscheiben steigt das Niveau 53 des 
Schwergases bis uber den oberen Rand der hochsten Isolierglasscheibe A1/A2 an, wie in Fi- 
gur 17 dargestellt Nach dem SchlieBen und Verpressen der Isolierglasscheiben werden die- 

10 se aus der Zusammenbau- und Pressvorrichtung durch Antreiben des Waagerechtfbrderers 
40 auf einen Abforderer 55 gefbrdert, siehe die Figuren 10 und 17, welcher einen mit dem 
Waagerechtfbrderer 40 fluchtenden Waagerechtfbrderer 56 und eine Stutzeinrichtung 57 
hat, welche mit der feststehenden Pressplatte la fluchtet und eine Luftkissenwand sein 
kann, vorzugsweise aber, wie in Figur 16 dargestellt, so ausgebildet ist wie die Abstiitzein- 

1 5 richtungen 3 1 und 32 in der Pufferstation und demgemaB ein Feld von freilaufenden Rollen 
33 hat. 

Um Schwergasverluste klein zu halten, wird empfohlen, bei der Fertigungsplanung darauf 
zu achten, dass die Isolierglasscheiben in solcher Reihenfolge zusammengebaut werden, 
dass sich die gemeinsam zusammengebauten Isolierglasscheiben moglichst gering in ihrer 
20 Hohe unterscheiden. 

Sobald die zusammengebauten Isolierglasscheiben A1/A2, B1/B2, C1/C2 die Zusammen- 
bau- und Pressvorrichtung verlassen, konnen die nachfolgenden Glastafelpaare D1/D2, 
E1/E2, F1/F2 gemeinsam in die Zusammenbau- und Pressvorrichtung gefbrdert werden, 
siehe Figur 10. 

25 Dadurch, dass die Glastafeln in der Zusammenbau- und Pressvorrichtung nicht rechtwinklig 
auf dem Riemen 40a stehen, sondern geneigt und nur mit einer ihrer unteren Kanten auf den 
Riemen 40a driicken, konnen sie schlupffrei gefbrdert werden, so dass ihre exakte 
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Ausrichtung zueinander nicht verloren geht. Sie konnen auch in vorteilhafter und bisher im 
Stand der Technik nicht bekannten Art und Weise von unten her ttber ihre voile Lange mit 
Schwergas gefiillt werden, ohne dass man dafiir einen durchlassigen Riemen, der uber einen 
Gasfiillkanal hinweggezogen wird, oder zwei mit Abstand parallel laufende Riemen im 
5 Waagerechtfbrderer bendtigen wurde, zwischen denen hindurch Schwergas zwischen die 
Glastafeln eingeleitet werden konnte. Statt dessen kann erfindungsgemaB ein einheitlicher, 
absolut dichter Riemen 40a als Forderglied verwendet werden, weil das Schwergas von der 
Seite der beweglichen Pressplatte 2a her durch einen Spalt zwischen dem Riemen 40a und 
einer der Glastafeln 24 problemlos eingeleitet werden kann. Das ermoglicht einen sehr viel 

1 0 einfacheren Aufbau der zum Gasfullen eingerichteten Zusammenbau- und Pressvorrichtung 
als bisher im Stand der Technik bekannt und erlaubt durch das gleichzeitige Fullen von zwei 
oder mehr als zwei Isolierglasscheiben mit Schwergas kurze Taktzeiten und eine preiswer- 
tere Isolierglasfertigung als bisher, besonders beim Fertigen von Isolierglasscheiben mit 
haufig vorkommenden StandardmaBen. Dabei ist die Erfindung sehr vielseitig anwendbar, 

1 5 denn es konnen nicht nur rechteckige Isolierglasscheiben gefertigt werden, sondern auch 
sogenannten Modellscheiben, die eine von der Rechteckform abweichende Umrissgestalt 
haben. Beispiele davon sind in den Figuren 7 bis 10 und 15 bis 17 dargestellt. AuBerdem ist 
es moglich, Dreifach-Isolierglasscheiben herzustellen. Dazu baut man zunachst, wie be- 
schrieben je zwei Glastafeln gasgefullt zusammen und fordert dann die zuvor in der Puffer- 

20 station hintereinander positionierten dritten Glasscheiben in die Zusammenbau- und Press- 
vorrichtung, um sie mit den bereits zusammengebauten ersten und zweiten Glasscheiben 
gasgefullt zu verbinden, wie es in der Figur 18 dargestellt ist. 

AuBerdem ist es moglich, groBformatige Isolierglasscheiben, die so groB sind, dass nur eine 
von ihnen in der Zusammenbau- und Pressvorrichtung Platz findet, wie in einer herkommli- 
25 chen Isolierglasfertigungslinie zu fertigen. Das kann zum Beispiel so geschehen, dass die 
beiden Glasscheiben nacheinander gegen die unbeweglichen Stiitzeinrichtungen gelehnt 
durch die Paarungsstation und die Pufferstation hindurch in die Zusammenbau- und Press- 
vorrichtung gefordert und erst dort einander paarweise gegenuber liegend positioniert wer- 
den, indem die bewegliche Pressplatte 2a, die zuerst eingelaufene Glasscheibe ansaugt, 
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ubernimmt und damit Platz schafft fur das Nachrucken der zweiten, mit einem Abstandhal- 
ter belegten Glastafel. 

In alien diesen Fallen kann das Schwergas zwischen parallelen Glasplatten in gleichmafiiger 
Aufwartsstrdmung ohne groBere Verwirbelungen aufsteigen und die leichtere Luft nach 
5 oben hin verdrangen, ohne sich mit ihr zu sehr zu vermischen. 



SchlieBlich ist es auch moglich, Isolierglasscheiben zusammenzubauen, ohne sie mit einem 
Schwergas zu fiillen. 
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Bezugszahlenliste: 



1 . Stutzeinrichtung 
la. Platte 

2. Stiitzeinrichtung 
5 2a. Platte 

3. Gestell 

4. Locher 

5. Haube 

6. Kammer 
10 7. Sockel 

8. Streben 

9. Horizontale 

10. Achse 

11. Schlitten 
15 12. Schienen 

13. Motor 
13 a. Motor 

14. Spindelgetriebe 
1 4a. Spindelgetriebe 

20 15. Spindel 

15a. Spindel 

16. Gehause 
16a. Gehause 

17. Halterung 
25 17a. Halterung 

18. Halterung 

20. Waagerechtforderer, erster Abschnitt 
20a. Riemen 

21. Motor 
30 22. Achsen 

23. Spalt 

24. Glastafel 

25. Glastafel 

26. Zufbrderer 
35 27. Abstandhalter 
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30. Waagerechtfbrderer, zweiter Abschnitt 

3 1 . Abstutzeinrichtung 
3 2 . Abstutzeinrichtung 
33. Rollen 

5 34. Achse 

3 5 . Tangentialebene 

36. Tangentialebene 

40. Waagerechtfbrderer, dritter Abschnitt 
40a. Riemen 

10 40b. Zahne 

41. Schlauch 

42. Schlauch 

43 . Lage aus Gummi 

44. Kanal 

15 45. Zwischenwande 

46. Zuleitung 

47. Stichkanal 

48. Schieber 

49. Lage aus Dichtungswerkstoff 
20 50. Hebel 

51. Druckmittelzylinder 

52. Dichtleiste 

53. Niveau 

54. Dichtleiste 
25 55. Abforderer 

56. Waagerechtfbrderer 

57. Stutzeinrichtung 
58.. Gelenkviereck 
59. Schiene 

30 60. Trager 

61. Winkelschiene 

62. Schlitz 

63 . Druckmittelzylinder 

64. Gummistreifen 
35 65. Burste 

66. Burste 
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Anspriiche: 

1 . Verfahren zum Positionieren von einander paarweise gegeniiberliegenden Glastafeln 
(24, 25) in einer vertikalen Zusammenbau- und Pressvorrichtung fiir Isolierglasschei- 
ben, welche Teil einer Fertigungslinie fur Isolierglasscheiben ist, in welcher fur eine Iso- 
5 lierglasscheibe eine erste Glastafel (24) und eine zweite, mit einem Abstandhalter (27) 

versehene Glastafel (25) auf einem Waagerechtfbrderer stehend und gegen eine geneig- 
te erste Stutzeinrichtung (1,31) gelehnt der Zusammenbau- und Pressvorrichtung zu- 
gefuhrt werden, welche eine Anordnung aus zwei Pressplatten (la, 2a) hat, welche aus 
einer ersten Stellung, in welcher sie in entgegengesetzte Richtungen geneigt sind, in ei- 
10 ne zweite Stellung uberfuhrbar ist, in welcher sie parallel zueinander sind, durch 

(a) Fordern der ersten gegen die erste Stutzeinrichtung (1, 31) gelehnten Glastafel (24) auf 
einem ersten Abschnitt (20) des Waagerechtforderers bis in eine vorbestimmte erste 
Lage, in welcher sie stillgesetzt wird, 

(b) Uberfiihren der ersten Glastafel (24) quer zur Fordervorrichtung des Waagerechtforde- 
1 5 rers in eine der ersten Lage gegenuberliegende Lage, in welcher sie auf dem Waage- 
rechtfbrderer stehend gegen eine zweite Stutzeinrichtung (2, 32) gelehnt ist, welche in 
die entgegengesetzte Richtung geneigt ist als die erste Stutzeinrichtung (1,31), 

(c) F6rdern der zweiten, gegen die erste Stutzeinrichtung (1, 31) gelehnten, Glastafel (25) 
bis in die erste Lage, 

20 (d) gleichlaufendes Fordern der ersten und zweiten Glastafel (24, 25), gegen ihre jeweilige 
Stutzeinrichtung (1, 2, 31, 32) gelehnt, auf einen zweiten Abschnitt (30) des Waage- 
rechtforderers, welcher getrennt vom ersten Abschnitt (20) des Waagerechtforderers 
antreibbar ist, in eine vorbestimmte zweite Lage, 

(e) wenigstens einmaliges Wiederholen der Schritte (a) bis (d) fiir Glastafeln, welche fur 
25 den Zusammenbau wenigstens einer weiteren Isolierglasscheibe bestimmt sind, 

(f) gleichlaufendes Fordern der auf dem zweiten Abschnitt (30) des Waagerechtforderers 
stehenden Paare von Glastafeln (24, 25) in die geoffiiete Zusammenbau- und 
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Pressvorrichtung, die einen dritten Abschnitt (40) des Waagerechtfbrderers hat, wel- 
cher getrennt vom zweiten Abschnitt (30) des Waagerechtfbrderers antreibbar ist, 

(g) Stillsetzen der Paare von Glastafeln (24, 25) in der Zusammenbau- und 
Pressvorrichtung. 

5 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf wenigstens einem der 
Abschnitte (20, 30, 40), des Waagerechtfbrderers, welcher Forderglieder (20a, 40a) 
hat, beide fur eine Isolierglasscheibe bestimmte Glastafeln (24, 25) in entgegengesetzte 
Richtungen geneigt auf demselben Forderglied (40a) stehend gefbrdert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass auf mindestens ei- 
1 0 nem der Abschnitte (20, 30, 40) des Waagerechtfbrderers die beiden fur eine Isolier- 
glasscheibe bestimmten Glastafeln (24, 25) in entgegengesetzte Richtungen geneigt auf 
paarweise nebeneinander liegenden Fordergliedern gefbrdert werden, indem diese 
gleichlaufend angetrieben werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens die 

1 5 Forderglieder (40a) des dritten Abschnittes (40) des Waagerechtfbrderers Riemen, ins- 

besondere Zahnriemen, sind. 

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die zweite Lage so gewahlt wird, dass in ihr der hintere Rand der jeweiligen ersten (24) 
und zweiten Glastafel (25) dem vorderen Ende des ersten Abschnittes (20) des Waage- 

20 rechtfbrderers benachbart ist. 

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Paare von ersten und zweiten Glastafeln (24, 25) in dichter Folge auf dem zweiten 
Abschnitt (30) des Waagerechtfbrderers positioniert werden. 
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7, Verfahren nach einem der Anspniche 1 bis 6, da dure)) gekennzeichnet, dass der dritte 
Abschnitt (40) des Waagerechtfbrderers wahlweise getrennt vom ersten Abschnitt (20) 
des Waagerechtfbrderers oder mit ihm gleichlaufend angetrieben und stillgesetzt wird. 

8. Vorrichtung zum Positionieren von einander paarweise gegenuberliegenden Glastafeln 
5 (24, 25) in einer vertikalen Zusammenbau- und Pressvorrichtung fiir 

Isolierglasscheiben, 

welche zum Einftigen in eine Fertigungslinie fur Isolierglasscheiben bestimmt ist, 

in welcher fur eine Isolierglasscheibe eine erste Glastafel (24) und eine zweite, mit ei- 
nem Abstandhalter (27) versehene Glastafel (25) auf einem in mehrere Abschnitte (20, 

10 30, 40) unterteilten Waagerechtfbrderer stehend und gegen eine geneigte erste Sttit- 

zeinrichtung (1,31) gelehnt der Zusammenbau- und Pressvorrichtung zugefiihrt wer- 
den, in welcher sich ein dritter Abschnitt (40) des Waagerechtfbrderers befindet und 
welche oberhalb des Waagerechtfbrderers eine Anordnung aus zwei einander gegen- 
uberliegende Pressplatten (la, 2a) hat, welche aus einer ersten Stellung, in welcher sie 

15 in entgegengesetzte Richtungen geneigt sind, in eine zweite Stellung uberfuhrbar ist, in 

welcher sie parallel zueinander sind, 

mit einem vor der Zusammenbau- und Pressvorrichtung angeordneten zweiten Ab- 
schnitt (30) des Waagerechtfbrderers, welcher sowohl getrennt vom dritten Abschnitt 
(40) des Waagerechtfbrderers als auch mit ihm gleichlaufend antreibbar und stillsetzbar 
20 ist, 

mit zwei oberhalb des zweiten Abschnitt es (30) des Waagerechtfbrderers angeordneten 
Stiitzeinrichtungen (31, 32), welche in der Weise in entgegengesetzte Richtungen ge- 
neigt angeordnet sind, dass sie mit den Pressplatten (la, 2a) fluchten, wenn diese sich 
in ihrer ersten Stellung befinden, 

25 dadurch gekennzeichnet, dass vor dem zweiten Abschnitt (30) des Waagerechtfbrde- 

rers ein erster Abschnitt (20) des Waagerechtfbrderers angeordnet ist, welcher sowohl 
getrennt vom zweiten Abschnitt (30) des Waagerechtfbrderers als auch mit ihm gleich- 
laufend antreibbar und stillsetzbar ist, 
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dass oberhalb des ersten Abschnitts (20) des Waagerechtfbrderers eine erste und eine 
zweite Stiitzeinrichtung (1,2) angeordnet sind, welche in der Weise in entgegengesetz- 
te Richtungen geneigt angeordnet sind, dass sie mit den Pressplatten (la, 2a) fluchten, 
wenn diese sich in ihrer ersten Stellung (Ausgangsstellung der beweglichen Pressplatte 
5 2a) befinden, 

und dass im Bereich des ersten Abschnitts (20) des Waagerechtfbrderers Mittel zum 
Uberfuhren der jeweiligen ersten Glastafel (24) von der ersten Stiitzeinrichtung (1) zu 
der zweiten Stiitzeinrichtung (2) in ihrer der ersten Stiitzeinrichtung (1) entgegenge- 
setzt geneigten Stellung vorgesehen sind, 

10 9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der dritte Abschnitt 

(40) des Waagerechtfbrderers sowohl getrennt vom ersten Abschnitt (20) des Waage- 
rechtfbrderers als auch mit ihm gleichlaufend antreibbar und stillsetzbar ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens einer 
der Abschnitte (20, 30, 40) des Waagerechtfbrderers Forderglieder (20a, 40a) hat, wel- 

1 5 che so ausgebildet sind, dass sie zugleich beide fur eine Isolierglasscheibe bestimmte 

Glastafeln (24, 25) entgegengesetzt geneigt einander gegenuberliegend aufhehmen 
konnen. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass min- 
destens einer der Abschnitte (20, 30, 40) des Waagerechtfbrderers Forderglieder hat, 

20 welche paarweise nebeneinander liegen und durch gemeinsame Antriebsglieder gleich- 

laufend antreibbar sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens 
die Forderglieder (40a) des dritten Abschnittes (40) des Waagerechtfbrderers Riemen, 
insbesondere Zahnriemen sind. 
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13. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
dem hinteren Ende des zweiten Abschnittes (30) des Waagerechtfbrderers ein auf die 
Glastafeln (24, 25) ansprechender Lagesensor zugeordnet ist, welcher den Antrieb des 
zweiten Abschnittes (30) des Waagerechtfbrderers stillsetzen kann. 

5 14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der 
zweite Abschnitt (30) des Waagerechtfbrderers wenigstens so lang ist wie die Press- 
platten (la, 2a), vorzugsweise gleich lang. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der 
erste Abschnitt (20) des Waagerechtfbrderers kurzer ist als die Pressplatten (la, 2a). 

10 16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Abschnitt 
(20) des Waagerechtfbrderers hochstens halb so lang ist wie die Pressplatten (la, 2a). 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die 
oberhalb des ersten Abschnitts (20) des Waagerechtfbrderers vorgesehene zweite Stut- 
zeinrichtung (2) eine mit Offhungen oder Ldchern (4) versehene Platte (2a) aufweist, 

1 5 durch welche mittels eines Geblases wahlweise Luft gesaugt oder geblasen werden 

kann, und dass diese Platte (2a) der ihr gegenuberliegenden ersten Stiitzeinrichtung (1) 
angenahert und parallel zu ihr ausgerichtet werden kann. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Stiitzeinrich- 
tung (1) unbeweglich ist. 

20 19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (2a) 
zum Annahern an die ihr gegenuberliegende erste Stutzeinrichtung (1) aus ihrer mit der 
zweiten Pressplatte fluchtenden Ausgangsstellung um eine zur Forderrichtung des 
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Waagerechtfbrderers parallele Achse (10) in eine zu der ersten Stiitzeinrichtung (1) pa- 
rallele Zwischenstellung schwenkbar und parallel zu sich selbst rechtwinklig zur For- 
derrichtung verschiebbar ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Schwenkachse 
5 (10) unter der fbrdernden Oberseite des Waagerechtfbrderers liegt 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (2a) 
in der Zwischenstellung angehalten werden kann. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Waagerechtfbrderer in seinem ersten, zweiten und dritten Abschnitt (20, 30, 40) zu- 

1 0 sammenfallende obere Tangentialebenen (35, 36) hat, welche mit den einander zuge- 

wandten Seiten der beiden Pressplatten (la, 2a) in ihrer entgegengesetzt geneigten 
Stellung Winkel einschlieBen, die groBer als 90 ° und vorzugsweise untereinander 
gleich groB sind. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die oberen Tangentia- 
1 5 lebenen (35, 36) waagerecht sind. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass die 
zweite Pressplatte (2a) in gleicher Weise bewegt werden kann wie die zweite Platte 
(2a) im Bereich des ersten Abschnittes (20) des Waagerechtfbrderers. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass die 
20 erste Pressplatte ( 1 a) unbeweglich ist. 
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26. Vorrichtung nach Anspruch 24 und 25, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite 
Pressplatte (2a) ab einem Abstand von mindestens 45 mm, vorzugsweise 50 bis 60 mm, 
von der ersten Pressplatte ( ) parallel zu dieser gestellt und ihr durch geradlinige Paral- 
lelverschiebung weiter angenahert werden kann. 

5 27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Lage der Schwenkachse (10) so gewahlt ist, dass eine von der beweglichen Platte (2a) 
angesaugte, von der ihr gegeniiberliegenden ersten Stutzeinrichtung (1) abgenommene 
erste Glastafel (24) dann, wenn die bewegliche Platte (2a) ihre mit der zweiten Press- 
platte (2a) in ihrer Ausgangsstellung fluchtende Ausgangsstellung erreicht hat, in wel- 
1 0 cher sie eine der ersten Stutzeinrichtung (1) entgegengesetzte Neigung hat, der untere 

Rand der ersten Glastafel (24) einen geringen Abstand von der fbrdernden Oberseite 
des Waagerechtfbrderers hat, der vorzugsweise nicht mehr als 2 mm betragt. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 27 in Kombination mit den Anspriichen 
10 und 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Riemen (20a) mindestens 100 mm breit 

1 5 ist, insbesondere 100 mm bis 120 mm. 

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 28 in Kombination mit den Anspriichen 
10 und 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Riemen (40a) in der Zusammenbau- 
und Pressvorrichtung mindestens 120 mm breit ist, insbesondere 120 mm bis 140 mm. 
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